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Abstract: Batik Allusan merupakan salah satu tempat
produksi batik di Jalan Jodag, Sumberadi, Mlati, Jodag,
Sumberadi, Kec. Sleman, Kabupaten Sleman, Daerah
Istimewa Yogyakarta, dengan rata-rata jumlah
produksi yang dihasilkan 70 lembar Batik tulis perbulan
tergantung pesanan. Batik Allusan dalam proses
produksi masih terdapat produk cacat, Dalam
penelitian ini data yang diproduksi dari Januari 2021
sampai Februari 2022 masih terdapat produk cacat
dengan jumlah rata-rata produk cacat sebesar 2,14 %
perbulan sehingga mengakibatkan terjadi proses
produksi ulang, penambahan biaya produksi dan
penambahan waktu produksi.Dari permasalahan
tersebut penelitian ini menggunakan metode six sigma
dan new seven tools. Six sigma berfokus untuk
menghapus cacat dengan menekankan pemahaman,
pengukuran, dan perbaikan proses. Dalam six sigma
terdapat 5 siklus fase yaitu define, measure, analyze,
improve, dan control. Metode new seven tools meliputi
beberapa tahapan yaitu Affinity Diagram, Tree
Diagram, Arrow Diagram, Process Decision Program
Chart (PDPC), Relationship Diagram, Matrix Diagram
dan Matrix Data Analisys. Berdasarkan hasil
pengolahan data diketahui beberapa faktor yang
menjadi penyebab diantaranya: Alat, operator,
material, metode dan lingkungan. Usulan perbaikan
yang sebaiknya dilakukan oleh Batik alusan adalah
dengan memberikan pelatihan tambahan kepada
karyawan, menerapkan 5 S Seiri (Ringkas), Seiton
(Rapi), Seiso (Resik), Seiketsu (Rawat), Shitsuke (Rajin),
Melakukan perawatan secara rutin untuk Alat produksi,
menggunakan Checksheet agar dapat merekap dan
meminimalisir jenis cacat serta bekerja sesuai SOP
Proses Produksi agar proses berjalan sesuai dengan
standar tertentu dan memberikan tempat lebih
nyaman.
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PENDAHULUAN

Meningkatkan kualitas produk bertujuan untuk selalu menjaga kepuasan konsumen,
dimana merupakan salah satu hal yang menjadi tujuan bagi setiap perusahaan. Banyaknya
produk yang dihasilkan dengan berbagai macam jenis, mutu, serta bentuk, dimana
keseluruhan tersebut ditujukan untuk menarik minat konsumen, sehingga konsumen
cenderung akan melakukan aktivitas membeli produk tersebut. Oleh karena itu setiap
perusahaan dituntut agar mampu menciptakan produk dengan kualitas dan spesifikasi yang
baik. Produk yang berkualitas terbaik akan mencerminkan keberhasilan suatu perusahaan
dalam memenuhi harapan konsumen, yang tentunya akan membawa citra baik bagi
perusahaan.

Batik Allussan merupakan kerajinan rumah tangga yang kemudian meningkat ke
produksi batik dalam jumlah ratusan pertahun. Batik telah terpilih sebagai warisan budaya.
Batik Allussan didirikan oleh Sri Lestari pada 1 Maret 2005. Namun, ibu sri lestari memiliki
kecintaan terhadap warisan budaya ini sudah sejak lama. Filosofi yang dalam yang
terkandung di dalam setiap motif batik itu juga yang membuat keinginannya melestarikan
budaya semakin mantap.

Batik Allussan menghasilkan produk berkualitas tinggi tetapi masih terdapat produk
cacat sehingga mengakibatkan terjadi proses produksi ulang, dimana Batik Allussan
menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan rata-rata jumlah produksi yang dihasilkan
70 lembar Batik tulis perbulan. Dari data produksi Batik Allussan pada bulan Januari 2021
sampai Februari 2022 masih terdapat produk cacat jenis warna, mblobor dan bolong dengan
jumlah rata-rata produk cacat sebesar 2,14% perbulan, dimana sehingga mengakibatkan
terjadi proses produksi ulang, mengakibatkan penambahan biaya produksi dan penambahan
dalam waktu produksi.

Batik Allussan perlu dilakukan usulan perbaikan kualitas untuk mengurangi defect
pada produk sehingga dapat mencapai efektifitas dan efisiensi proses produksi yang optimal.
Kualitas adalah keseluruhan fitur dan juga karakteristik sebuah barang atau jasa yang
menggunakan kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan yang tertulis maupun tersirat
(Jay & Render, 2015). Usaha pengendalian kualitas dalam produksi merupakan usaha
pencegahan dan dilaksanakan sebelum kesalahan kualitas produk tersebut terjadi,
melainkan mengarahkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi dalam kelompok
batik yang bersangkutan.

Pengendalian kualitas merupakan salah satu teknik yang perlu dilakukan mulai dari
sebelum proses produksi berjalan, pada saat proses produksi, hingga proses produksi
berakhir dengan menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas dilakukan agar dapat
menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai dengan standar yang diinginkan
dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas produk yang belum sesuai dengan standar
yang telah ditetapkan dan sebisa mungkin mempertahankan kualitas yang sesuai (Supriyadi,
2018). Untuk dapat menghasilkan produk yang berkualitas, perusahaan harus
merencanakan dan mengendalikan dengan baik proses produksi produk tersebut
(Weckenmann et al., 2015). Kegiatan pengendalian kualitas akan membantu perusahaan
dalam menghasilkan produk yang bermutu baik, meningkatkan mutu produk secara terus-
menerus, dan dapat menekan biaya produksi (Kemit et al., 2016).

Permasalahan yang terjadi pada Batik Allussan yaitu terdapat cacat produk batik dan
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dari penelitian ini akan mencari cacat mana yang paling dominan, mencari solusi untuk
mencegah dan mengatasi masalah tersebut lalu mendapatkan hasil yang optimal.
Pengendalian kualitas bisa dilakukan dengan menggabungkan metode Six Sigma dan New
Seven Tools untuk menganalisis kecacatan produk sebagai solusi perbaikan berdasarkan
kendala produk cacat. Six Sigma adalah konsep statistik yang mengukur suatu proses yang
berkaitan dengan cacat pada level enam (six) sigma. Six sigma juga merupakan metode yang
berfokus untuk menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman, pengukuran, dan
perbaikan proses (Sirine & Kurniawati, 2017). Strategi ini merupakan strategi metode
sistematis yang menggunakan pengumpulan data dan analisis statistik untuk menentukan
sumber - sumber variasi dan cara-cara untuk menghilangkannya (Zahara, 2014).

Sebelumnya penelitian tentang pengendalian kualitas menggunakan Sig Sigma dan
New Seven Tools sudah pernah dilakukan oleh (Chandradevi & Puspitasari, 2016) (Prabowo
& Wijaya, 2020) ; (Ginting & Wibowo, 2020) ; (Oemar et al., 2020) (Rizk & Yuamita, 2021)
dan (Fitriana & Setiafindari, 2020), penelitian tersebut memberikan usulan perbaikan untuk
meminimalisasi produk cacat dan menerapkan SOP perusahaan. Dengan menerapkan
metode tersebut didapatkan usulan perbaikan berupa pengembangan SDM dengan pelatihan
kualitas untuk meminimalisir produk cacat yang berlebih. Sedangkan dalam penelitian yang
akan dilakukan dengan produk Batik memiliki persamaan permasalahan yang serupa dengan
jurnal terkait. Berdasarkan permasalahan tersebut penelitian ini berfokus pada pengurangan
produk cacat pada Batik Allussan dengan mencari penyebab terjadinya cacat serta
memberikan usulan perbaikan kualitas produk Batik untuk memaksimalkan proses produksi
pada Batik Allussan, dan mencari solusi terbaik untuk mendapatkan hasil yang optimal
dalam menangani perbaikan kualitas produk pada perusahaan menggunakan metode Six
sigma dan New Seven Tools.

LANDASAN TEORI

1. Penelitian Terdahulu
penelitian terdahulu yang dapat dijadikan acuan dalam penelitian ini.

2. Six Sigma

Six Sigma adalah konsep statistik yang mengukur suatu proses yang berkaitan dengan

cacat pada level enam (six) sigma. Six sigma juga merupakan falsafah manajemen yang
berfokus untuk menghapus cacat dengan cara menekankan pemahaman, pengukuran,
dan perbaikan proses (Sirine & Kurniawati, 2017). Strategi penerapan six sigma disebut
sebagai The Six Sigma Breakthrough Strategy. Strategi ini merupakan metode sistematis
yang menggunakan pengumpulan data dan analisis statistik untuk menentukan sumber
- sumber variasi dan cara-cara untuk menghilangkannya.

3. New Seven Tool

New Seven Tools adalah merupakan alat- alat bantu yang digunakan dalam eksplorasi

kualitatif meliputi beberapa tahapan yaitu Affinity Diagram, Tree Diagram, Arrow
Diagram, Process Decision Program Chart (PDPC), Relationship Diagram, Matrix Diagram
dan Matrix Data Analisys (Yusnita & Puspita, 2020). New Seven Tools juga dijelaskan
sebagai alat bantu yang tidak begitu cocok untuk untuk improvisasi proses kerja, tetapi
sebagai alat bantu dalam melakukan konseptualisasi dan rencana yang berfokus pada
pendekatan secara struktural terhadap penyelesaian masalah (Levesque & Walker,
2007).
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Kaoru Ishikawa telah menyatakan bahwa 7 alat ini dapat digunakan untuk
menyelesaikan 95 persen dari semua masalah. Alat statistik dasar telah mengambil banyak
hal penting, karena Seven New Tools sangat diperlukan bagi setiap organisasi untuk
berkembang menuju puncak keunggulan. Konsep di balik seven tools berasal dari Kaoru
Ishikawa, yang menurut dia 95% masalah terkait kualitas dapat diselesaikan dengan alat
dasar ini. Kunci keberhasilan penyelesaian masalah adalah kemampuan untuk
mengidentifikasi masalah, menggunakan alat yang tepat berdasarkan sifat masalah, dan
mengkomunikasikan solusi dengan cepat kepada orang lain. Berikut merupakan penjelasan
tiap-tiap point dari Seven New Tools digunakan untuk membantu pengumpulan data, definisi
masalah, analisis pola atau tren, dan analisis proses:

3.1 Affinity Diagram

Affinity Diagram digunakan untuk mengumpulkan dan mengorganisir sejumlah
fakta, opini, dan ide. Selain itu juga memacu kreativitas yang mendorong pengungkapan
batas fakta dan opini serta kondisi yang ada melalui pengelompokkan elemen-elemen
informasi tersebut sesuai dengan kesamaan dan pertaliannya
3.2 Tree Diagram

Tree Diagram adalah teknik yang digunakan untuk memecahkan konsep apa saja,
seperti kebijakan, target, tujuan, sasaran, gagasan, persoalan, tugas-tugas, atau
aktivitas- aktivitas secara lebih rinci ke dalam sub-sub komponen, atau tingkat yang
lebih rendah dan rinci (Tague, 2005).

3.3 Arrow Diagram

Arrow Diagram adalah suatu alat yang bertujuan untuk membuat suatu sajian
dalam tahapan-tahapan dari sebuah proses yang diperlukan untuk melengkapi sebuah

proyek (Zhang & Wang, 2013).

3.4 Process Descision Program Chart (PDPC)

Diagram PDPC sama seperti Tree Diagram, PDPC mengambil setiap cabang tree
diagram untuk mengantisipasi kemungkinan masalah yang terjadi dan menganalisis
tindakan penanggulangan yang bisa mencegah berkembangnya masalah yang lebih
luas. Process Decision Program Chart Method merupakan metode yang digunakan untuk
mengidentifikasi masalah-masalah yang berpotensi muncul dan mengidentifikasi
tindakan pencegahan dalam suatu rencana (Sepsarianto, 2013).

3.5 Relationship Diagram

Relationship Diagram adalah alat untuk menganalisis hubungan sebab dan akibat
dari berbagai masalah yang kompleks sehingga kita dapat dengan mudah membedakan
persoalan apa yang merupakan driver (pemicu terjadinya masalah) dan persoalan apa
yang merupakan outcome (akibat dari masalah).

3.6 Matrix Diagram

Matrix Diagram menunjukkan hubungan antara dua, tiga, atau empat kelompok
informasi. Terdiri dari sejumlah kolom dan baris untuk mengetahui sifat dan kekuatan
dari masalah. Ini akan membantu kita untuk sampai pada ide utama dan menganalisis
hubungan atau tidak adanya di persimpangan dan menemukan cara yang efektif untuk
mengejar metode pemecahan masalah.

3.7 Matrix Data Analysis

Matrix Data Analysis adalah teknik analisis yang digunakan untuk menyusun data
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yang disajikan dalam diagram matriks, untuk menemukan lebih banyak indikaor umum
yang dapat memberikan penjelasan jumlah besar kompleks informasi yang saling
terkait (Zhang & Wang, 2013)

METODELOGI PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan pada Batik Allussan didirikan Ibu Sri Lestari dan Objek
penelitian ini adalah menganalisis penyebab produk cacat Batik dan perhitungan produk
cacat pada Batik Allussan.

Observasi dan pengambilan data dilakukan mulai pada tanggal 1 Februari 2022 hingga
28 Februari 2022 dan penelitian ini dilakukan di Jalan Jodag, Sumberadi, Mlati, Jodag,
Sumberadi, Kec. Sleman, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta 55288.
Gambar diagram alur penelitian adalah sebagai berikut:

| Identifikasi |

v

| Perumusan Masalah |

v

| Studi Pustaka |

v

Pengumpulan Data

1. Data jumlah Produksi
Batik

2. Data jumlah cacat warna,
mblobor dan lobang pada
Batik Allussan

v

Pengolahan Data
Six Sigma
1. Define
2. Measure
3. Analyze
4. Improve
New Seven Tools
a. Affinity Diagram
b. Tree Diagram
c. Arraw Diagram
d. PDPC
e. Relationship Diagram
f.Matrik Diagram
g.Matrik Data Analysis
5. Control

Analisi Hasil dan
Pembahasan

v

| Kesimpulan dan Saran |

Gambar 1 Flow Chart Diagram Penelitian
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(Sumber: Olah Data, 2022)
Uraian diagram alir penelitian pada Gambar 1 adalah sebagai berikut:
1. Mulai
2. ldentifikasi masalah
3. Rumusan Masalah
4. Studi Pustaka Pada Tahap ini dilakukan pencarian informasi dan data terhadap
obyek yang akan diteliti dari berbagai sumber mulai dari jurnal, website serta
sumber pustaka lain tentang penelitian sebelumnya tentang metode Six Sigma dan
New Seven Tools. Bersamaan dengan itu dilakukan observasi, pengamatan lapangan,
maupun wawancara guna mencari informasi lebih lanjut mengenai obyek yang
diteliti dan mengumpulkan data-data yang dibutuhkan.
5. Pengumpulan Data
a. wawancara langsung
b. Observasi dengan cara pengamatan secara langsung terhadap kondisi Batik
Allussan
c. Dokumentasi dengan cara mengumpulkan dokumentasi terkait penelitian seperti
gambar produk yang dihasilkan.
6. Pengolahan Data
Data yang sudah dikumpulkan dari perusahaan kemudian diolah menggunakan
metode yang diusulkan untuk menunjang tujuan penelitian, dibagi menjadi
beberapa tahapan antara lain sebagai berikut:
a. Define
Tahap define adalah penetapan sasaran dari aktifitas peningkatan Six Sigma.
Tahap define mendefinisikan secara formal sasaran dari aktifitas proses produksi
1) Critical To Quality
Dimana CTQ ini untuk mengetahui CTQ terhadap produk kain batik allusan
2) Diagram Sipoc
Menentukan batas/lingkup proses dan mengidentifikasi Suppiler-Input-
proses-Output-Customer
b. Measure
Dalam tahap measure akan dilakukan perhitungan untuk mengetahui kondisi
produk cacat. Perhitungan ini bertujuan untuk mengetahui nilai peta kendali dan
nilai sigma.
c. Analyze
Tahap analyze yakni menganalisa hubungan sebab-akibat dari berbagai faktor
yang ada dan dipelajari untuk mengetahu faktor-faktor dominan yang perlu
dikendalikan
d. Improve
Membuat Affnity Diagram
Membuat Tree Diagram
Membuat Arrow Diagram
Membuat PDPC
Membuat Relationship Diagram
Membuat Matrik Diagram

SN W
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7. Membuat Matrik Data Analysis
e. Control
7. Analisis hasil dan Pembahasan
8. Kesimpulan dan saran
9. Selesai

HASIL DAN PEMBAHASAN

Batik Allussan merupakan kerajinan rumah tangga yang kemudian meningkat ke
produksi batik dalam jumlah ratusan pertahun. Batik telah terpilih sebagai warisan budaya.
Batik Allussan didirikan oleh Sri Lestari pada 1 Maret 2005. Namun, Ibu Sri Lestari memiliki
kecintaan terhadap warisan budaya ini sudah sejak lama. Filosofi yang dalam yang
terkandung di dalam setiap motif batik itu juga yang membuat keinginannya melestarikan
budaya semakin mantap.

Batik Allussan menghasilkan produk berkualitas tinggi tetapi masih terdapat produk
cacat sehingga mengakibatkan terjadi proses produksi ulang, dimana Batik Allussan
menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan rata-rata jumlah produksi yang dihasilkan
70 lembar Batik tulis perbulan. Dari data produksi Batik Allussan pada bulan Januari 22
sampai Februari 2022 masih terdapat produk cacat dengan jumlah rata-rata produk cacat
sebesar 2,14% perbulan, dimana sehingga mengakibatkan terjadi proses produksi ulang,
mengakibatkan penambahan biaya produksi dan penambahan dalam waktu produksi.

Penelitian ini dimulai dari six sigma (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control)
dan pada Improve menggunakan metode new seven tools, Define diketahui bahwa penyebab
produk cacat batik disebabkan oleh beberapa hal yaitu cacat warna, mblobor dan bolong.
Selanjutnya produk cacat tersebut akan direvisi ulang agar mendapatkan hasil batik yang
sesuai.

Tahap Measure akan dilakukan perhitungan untuk mengetahui kondisi produk batik
pada Batik Allusan. Pengukuran batas kecacatan dari data sample yang didapat yaitu
menggunakan peta kendali, diagram pareto, DPMO. Pada peta kendali didapatkan bahwa
tidak ada data yang melewati batas control UCL maka data tersebut tidak out of control. Maka
kapasitas proses berjalan dengan baik, sehingga hal itu menjelaskan bahwa kapasias proses
mampu memenuhi spesifikasi batas toleransi yang diinginkan namun adanya pengendalian
ketat dari Batik Allusan agar sempel yang lain tidak berada dalam batas kendali, oleh sebab
itu masih diperlukan analisis lebih lanjut mengapa penyimpangan ini terjadi dengan
menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone diagram) untuk mengetahui penyebab dari
penyimpangan/kerusakan dari produk ini. Diagram pareto diketahui produk cacat yang
memiliki total kecacatan terbesar adalah warna dan mblobor dengan jumlah kerusakan
sebanyak 11 produk atau sekitar 37%, kemudian disusul oleh cacat bolong sebanyak 8 atau
sekitar 27%.

DPMO dapat diketahui bahwa Batik Allusan memiliki tingkat kemampuan berdasarkan
DPMO (Defect Per Million Opportunity) adalah sebanyak 3,34 sigma dengan kemungkinan
kerusakan sebesar 19365.857 untuk satu juta kesempatan produksi. Hal ini tentunya akan
menjadi kerugian apabila tidak ditangani dengan tepat.

Analyze diketahui bahwa penurunan produktivitas dipengaruhi oleh lima faktor yang
menjadi permasalahan produk cacat batik di batik Allusan yaitu faktor manusia, metode,
material, mesin dan lingkungan. Faktor operator (manusia) memberikan komposisi bahan
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baku seperti pewarna yang tidak sesuai sehingga kadang terlalu encer dan terlalu banyak,
hal tersebut sangat berpengaruh karena Bahan yang komposisinya pas berpengaruh pada
hasil akhir pewarnaan pada batik dan operator biasanya lalai menjaga kebersihan pada
peralatan. Pada faktor material pesanan tidak sesuai yang diinginkan (warna) dan kualitas
bahan baku yang di beli tidak sesuai standar Batik Allusan. Pada faktor lingkungan, Suasana
atau cuaca juga mempengaruhi kinerja para pekerja. Pada faktor alat kurang bersihnya alat,
kelalaiain pembersihan alat kadang terjadi.

Improve menggunakan metode new seven tools di dapatkan Affnity Diagram dapat
diketahui bahwa terjadinya kecacatan produk batik berasal dari beberapa faktor yaitu
operator, mesin, material, metode dan lingkungan. Faktor operator memberikan komposisi
bahan baku seperti pewarna yang tidak sesuai sehingga kadang terlalu encer dan terlalu
banyak, hal tersebut sangat berpengaruh karena Bahan yang komposisinya pas berpengaruh
pada hasil akhir pewarnaan pada batik dan operator biasanya lalai menjaga kebersihan pada
peralatan.

Tree Diagram dapat mengurangi cacat Batik Allussan dengan cara meningkatkan
penggunaan alat dengan cara melakukan pengecekan alat-alat secara berkala membuat
penjadwalan perawatan memperbaiki alat yang rusak dan meningkatkan kualitas material /
bahan baku dengan cara memeriksa bahan baku sesuai yang dibutuhkan, memisahkan bahan
baku yang tidak sesuai standar.

Aktivitas perbaikan utama yaitu meningkatkan kinerja pekerja, meningkatkan
performa maksimal alat, dan memperketat kebersihan lingkungan produksi. Setelah itu di
dapat perbaikan aktivitas spesifik yang berkaitan dengan 3 Aktivitas diatas yaitu dengan
melakukan pengecekan dan perawatan alat secara berkala, membuat penjadwalan
perawatan/ pembersihan alat, memeriksa bahan baku sesuai standar batik Allusan,
melakukan pengecekan kebersihan area kerja, menganalisis metode kerja, mengawasi
kinerja karyawan, merapikan area kerja, memberikan pelatihan, menerapkan standar SOP.

Dalam diagram matrix data anlysis ini di Batik Allusan meningkatkan kinerja operator
dengan mengawasi kinerja karyawan memberikan lingkungan kerja yang mendukung
memberikan pelatihan lebih detail agar memahami pengoperasian alat. Sedangkan untuk
meningkatkan performa alat di perusahaan, maka dilakukan penjadwalan perawatan alat
yang akan digunakan, menerapkan standar SOP. Untuk memperketat kebersihan melakukan
pengecekan kebersihan area kerja dan membuat jadwal piket. Lingkungan produksi
menyediakan peralatan kebersihan seperti sapu, pel dan lain-lain. nilai Impotance adalah
acuan yang digunakan untuk mengukur tingkat kepentingan setiap komponennya. Dengan
ketentuan 5 = Sangat Penting, 4 = Penting, 3 = Cukup, 2 = Kurang, 1 = Tidak Penting.

Control merupakan tahap analisis terakhir dalam pendekatan six sigma dimana pada
tahap ini dilakukan pemantauan kinerja yang sedang berjalan. Pada tahap ini adalah
memastikan penyebarluasan dari tindakan yang telah dilakukan. Hal yang perlu dilakukan
pemantauan dalam tahap control meliputi. Melakukan perbaikan lingkungan kerja dan
material, melakukan pecacatan seluruh produk cacat setiap hari berdasarkan jenis-jenis
cacat yang terjadi, memberikan Pelatihan kepada karyawan agar bekerja supaya lebih
terampil dalam bekerja, membuat ukuran yang lebih tepat agar hasil lebih maksimal dalam
produksi batik, dan meningkatkan komunikasi dan pengawasan kerja terhadap karyawan.
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KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di Batik Allusan pada produk Batik maka

dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1. Berdasarkan analisis yang telah dilakukan menggunakan metode metode Six Sigma dan
New Seven Tools diketahui di Batik Allusan pada bagian produksi dapat diketahui bahwa
penyebab produk cacat produk batik disebabkan oleh beberapa faktor yaitu cacat warna,
mlobor dan bolong. Cacat yang mendominasi adalah warna dan, mblobor dengan
presentase cacat sebesar 37%. Faktor-faktor yang menjadi penyebab kecacatan pada
produk batik pada Batik Allusan adalah sebagai berikut :

a. Kinerja dan kemampuan karyawan dalam proses produksi batik yang kurang
terampil.

b. Material atau bahan baku yang digunakan tidak dilakukan pemeriksaan dan
penyaringan dimana bahan baku untuk batik tulis terdapat bahan tersendiri.

c. Performa alat tidak maksimal yang disebabkan karena tidak rutinnya perawatan,
seperti alat perebusan yang tidak rutin dibersihkan setelah pemakaian selesai,
tempat pencucian juga tidak dirawat sehingga untuk membuang air cuciannya
harus diangkat secara manual.

d. Lingkungan kerja yang kurang nyaman karena kotornya lingkungan produksi.

2. Usulan perbaikan untuk mencegah kecacatan yang terjadi pada proses pembuatan

Batik di Batik Alllusan adalah dengan:

a. Memberikan pelatihan tambahan agar para karyawan lebih menguasai terkait
proses penggunaan alat dan proses produksi dari awal sampai akhir.

b. Memberlakukan sistem reward kepada karyawan untuk memotivasi semangat
kerja

c. Melaksanakan perawatan alat secara berkala yaitu seminggu sekali

d. Memperbaiki tata letak agar para pekerja lebih nyaman.

e. Membuat dan menerapkan SOP yang dibuat agar proses produksi berjalan sesuai
dengan standar.

SARAN

Berdasarkan data yang diperoleh dan analisis yang telah dilakukan, saran yang dapat
diberikan kepada Batik Allusan yaitu perusahaan dapat menggunakan metode Six Sigma dan
New Seven Tools dalam pengendalian cacat produk Batik karena dapat diketahui faktor-
faktor terjadinya cacat dengan rinci sehingga solusi perbaikan dapat segera dilakukan pada
bagian produksi untuk meminimumkan kecacatan produk pada Batik Allusan.
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