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ABSTRAK 

Analisis Pengendalian Kualitas Dengan Metode Six Sigma Untuk 

Mengurangi Cacat Dalam Produksi Komponen (Studi Kasus: PT. Alis Jaya 

Ciptatama) 

Penelitian ini dilakukan di PT. Alis Jaya Ciptatama untuk menganalisis 

pengendalian kualitas pada proses produksi komponen WE.18.03 di Mill 1. 

Target maksimal presentase penerimaan produk yang mengalami kecacatan oleh 

perusahaan dari setiap produksi adalah sebesar 2%. Namun terdapat beberapa 

permasalahan dan jumlah produksi yang tidak menentu sehingga dapat 

menyebabkan jumlah produksi yang mengalami kecacatan melebisi batas 

maksimal presentase yaitu sebesar 3% sampai 5% pada bagian Mill 1 di setiap 

satu kali produksi. Dari analisis dan pembahasan, jenis kecacatan produk 

meliputi retak lubang, mata kayu, laminasi , serat, dan warna. Nilai sigma dan 

DPMO yang dihasilkan sebesar 4,67 dan 46.934,74. Faktor penyebab kecacatan 

meliputi manusia, metode, lingkungan, material, dan mesin yang menyebabkan 

permasalahan dalam proses produksi. Metode yang diterapkan pada penelitian ini 

adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improve, dan Control). Solusi langkah perbaikan yang diusulkan adalah 

mengawasi dan mengarahkan proses produksi, ketepatan cycle time, membuat 

skema kerja, menerapkan prosedur inspeksi bahan baku, mengecek dan merawat 

mesin, meneliti kualitas bahan baku, dan meningkatkan keselamatan dan 

kebersihan lingkungan kerja. Dengan implementasi langkah perbaikan ini, 

diharapkan dapat meminimalkan jumlah kecacatan pada komponen WE.18.03 

dan meningkatkan kualitas produk perusahaan secara berkelanjutan. 

Kata Kunci: Kecacatan Produk, Six Sigma DMAIC, Kualitas, Komponen 

WE.18.03, Mill 1 
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ABSTRACT 

Quality Control Analysis with Six Sigma Method to Reduce Defects in Component 

Production (Case Study: PT. Alis Jaya Ciptatama) 

This research was conducted at PT Alis Jaya Ciptatama to analyze quality control 

in the production process of component WE.18.03 in Mill 1. The maximum target 

percentage of product acceptance that is defective by the company from each 

production is 2%. However, there are several problems and the amount of 

production is erratic so that it can cause the amount of production that 

experiences defects to exceed the maximum percentage limit, which is 3% to 5% in 

the Mill 1 section in each production. From the analysis and discussion, the types 

of product defects include cracked holes, knots, laminations, fibers, and colors. 

The resulting sigma and DPMO values are 4.67 and 46,934.74. Factors causing 

defects include humans, methods, environment, materials, and machines that 

cause problems in the production process. The method used in this research is Six 

Sigma with the DMAIC approach (Define, Measure, Analyze, Improve, and 

Control). The proposed improvement solutions are supervising and directing the 

production process, cycle time accuracy, creating work schemes, implementing 

raw material inspection procedures, checking and maintaining machines, 

examining the quality of raw materials, and improving the safety and cleanliness 

of the work environment. With the implementation of these corrective measures, it 

is expected to minimize the number of defects in component WE.18.03 and 

improve the company's product quality in a sustainable manner. 

Keywords: Product Defects, Six Sigma DMAIC, Quality, Component WE.18.03, 

Mill 1
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang 

Dalam dunia bisnis masa kini sangatlah mengharapkan para pelaku bisnis 

untuk terus memperhatikan secara intensif dalam hal kualitas produk yang 

dihasilkan. Tentunya dengan memperhatikan kualitas berdampak menguntungkan 

kepada pelaku bisnis baik dampak dari segi biaya produksi maupun dampak dari 

pendapatan (Kursumawati et al., 2017). Tetapi pada kenyataanya masih banyak 

terjadi kesalahan dalam proses produksi, sangat diharapkan perusahaan pelaku 

bisnis dapat meminimalkan kerugian pada kualitas, kuantitas ataupun waktu. 

Kunci dari keberhasilan suatu perusahaan adalah perusahaan mendapatkan 

suatu produk yang sesuai dengan kriteria dari kosumen.  Berdasarkan hal tersebut 

perusahaan akan selalu melakukan hal-hal baru untuk berusaha mendapatkan 

kualitas produk yang berkualitas. Dalam hal ini unsur output, proses, input, dan 

pengendalian produk sebelum suatu produk dapat diterima dan digunakan oleh 

pelanggan sangatlah menentukan peningkatan manajemen industri. 

Agar suatu konsep pengendalian kualitas dapat terwujud, perusahaan harus 

sangat berhati-hati pada proses produksiya supaya menghasilkan suatu ouput 

yang sesuai dengan kriteria pelanggan. Pelanggan akan tertarik untuk 

menggunakan produk yang berkualitas yang maksimal serta biaya yang minimal. 

Dengan demikian perusahaan sangat perlu melakukan perbaikan kualitas secara 

terus menerus (Fransiscus et al., 2014). 

PT. Alis Jaya Ciptatama merupakan salah satu perusahan manufaktur yang 
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bergerak di bidang furniture kayu yang mana hasil produksi tersebut di 

khususkan untuk komoditas ekspor. Perusahaan ini menggunakan bahan baku 

yang berasal dari kayu jati dan mahoni. Tentunya untuk dapat bersaing pada 

pasar global, perusahaan dituntut harus dapat menghasilkan produk-produk yang 

berkualitas baik dari segi bahan baku, proses produksinya, dan hasil produksinya. 

Salah satu penyebab utama terjadi defect produk dalam jumlah besar dikarenakan 

perusahaan gagal melakukan pengecekan dan analisis statistik menyeluruh 

terhadap produk untuk menggunakannya sebagai dasar evaluasi.  

PT. Alis Jaya Ciptatama merupakan perusahaan yang memproduksi 

furniture dengan sistem borongan yang terdiri dari delapan alur proses produksi 

yaitu Saw Mill, Kiln Dry, Mill 1, Mill 2, Assembly, Sanding, Finishing, dan 

terakhir Packing. Perusahaan sangatlah sadar kualitas yang maksimal merupakan 

faktor yang penting dalam mencapai kepuasan konsumen sehingga perusahaan 

menerapkan target maksimal presentase penerimaan produk yang mengalami 

kecacatan dari setiap produksi adalah sebesar 2%. Salah satu produk yang 

dihasilkan adalah rak wine. Produk tersebut merupakan produk yang sedang 

diproduksi saat penelitian. Dalam produk wine memiliki beberapa komponen 

yang mana komponen intinya memiliki kode komponen WE.18.03. Namun saat 

proses produksinya, bagian Mill 1 menghasilkan komponen cacat yang 

disebabkan karena tidak sesuai dengan standar. Mill 1 menghasilkan komponen 

cacat yang tidak menentu sehingga dapat menyebabkan jumlah produksi yang 

mengalami kecacatan melebihi batas maksimal presentase yaitu sebesar 3% 

sampai 5% pada bagian Mill 1 di setiap satu kali produksi. Adapun data historis 

produksi komponen cacat WE.18.03 yang terjadi pada Mill 1 sebagai berikut: 
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Tabel 1.1 Data persentase  Komponen  cacat WE.18.03  Mill 1 

NO Bulan Jumlah Produksi 

Kompen 

Jumlah 

Komponen Cacat 

Persentase 

1. September 

2022 

50825 1721 3.3% 

2. Oktober 

2022 

46954 

 

2308 5% 

3. November 

2022 

48357 1593 3.3% 

4. Desember 

2022 

51766 2158 4.2% 

Sumber: Departemen QC Mill 1 (2023) 

 Demi menjaga kepercayaan pelanggan, usaha untuk mempertahankan dan 

memperbaiki kualitas pada produksi di PT Alis Jaya Ciptatama perlu 

dilakukannya analisis pengendalian kualitas dengan menggunakan metode yang 

relevan yaitu six sigma pada bagian Mill 1. Mill 1 merupakan bagian dari alur 

proses produksi yang sangat penting dan fatal jika terjadi kecacatan pada proses 

tersebut karena jika terjadi kesalahan pada Mill 1 maka komponen tidak dapat di 

lanjutkan menuju proses selanjutnya. Komponen yang mengalami kecacatan akan 

di potong menjadi bagian yang lebih kecil lagi sehingga tidak dapat digunakan 

untuk produk Furniture yang di produksi saat terdapat pesanan borongan.  

Six sigma memiliki manfaat untuk menimimalisir keberagaman proses 

sekaligus kecacatan produk atau jasa yang dilakukan menerapkan sitem statitiska 
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dan problem solving tools secara mendalam (Yuri & Nurcahyo, 2013). Metode 

six sigma yang dibantu dengan struktur DMAIC yang terdiri dari Define, 

Measure, Analyze, Improve, dan Control guna mengupayakan berkurangnya nilai  

kecacatan. 

 Dari beberapa uraian diatas, maka penelitian ini menggunakan metode six 

sigma yang mana hasil yang ingin diperoleh  yaitu berupa nilai sigma sehingga 

dapat mengetahui faktor apa saja yang menjadi penyebab jumlah cacat dan 

mendapatkan strategi baru yang perlu diterapkan pada Mill 1 untuk mengurangi 

jumlah kecacatan komponen WE.18.03 tersebut menjadi lebih relevan dan 

terbukti keasliannya bagi PT. Alis Jaya Ciptatama.   

1.2 Rumusan Masalah 

Setelah penjelasan latar belakang diatas, dapat ditarik rumusan masalah 

diantaranya : 

1. Berapa nilai Sigma produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. 

Alis Jaya Ciptatama? 

2. Apa saja jenis kecacatan jenis kecacatan yang sering terjadi pada produk  

komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya Ciptatama? 

3. Apa saja faktor yang membuat dampak kecacatan pada produk komponen 

WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya Ciptatama? 

4. Apa saja usulan perbaikan yang dapat diberikan guna memimalisir kecacatan 

pada produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya 

Ciptatama? 

1.3 Tujuan Penilitian 

Berikut merupakan tujuan penelitian yaitu : 
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1. Mengetahui besaran nilai Sigma produk komponen WE.18.03 dalam proses 

Mill 1 di PT. Alis Jaya Ciptatama. 

2. Mengetahui jenis kecacatan yang sering terjadi pada produk komponen 

WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya Ciptatama. 

3. Mengetahui apa saja faktor yang dapat menyebabkan terjadinya kecacatan pada 

produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya Ciptatama. 

4. Mengetahui usulan apa saja yang dapat diberikan guna memimalisir kecacatan 

pada produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1 di PT. Alis Jaya 

Ciptatama. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian yang akan didapatkan dari penelitian ini  diantaranya 

yaitu: 

1. Perusahaan akan dapat mengetahui nilai Sigma pada produk komponen 

WE.18.03 dalam proses Mill 1. 

2. Perusahaan akan dapat mengetahui kecacatan yang sering terjadi pada produk 

komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1. 

3. Perusahaan akan dapat mengetahui apa saja faktor dapat menyebabkan 

terjadinya kecacatan pada produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1. 

4. Hasil dari usulan perusahaan diharapkan dapat digunakan untuk 

meminimalisir jumlah kecacatan, sehingga perusahaan dapat meningkatkan 

kualitas pada produk komponen WE.18.03 dalam proses Mill 1. 
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1.5  Batasan Penelitian 

Berikut batasan penelitan ini, yaitu: 

1. Penelitian ini dilakukan di PT. Alis Jaya Ciptatama, Klaten. 

2. Pengambilan data penelitian ini dilakukan pada bagian Mill 1. 

3. Penilitian ini dilakukan pada komponen mebel WE.18.03 

4. Struktur Six Sigma hanya sampai tahap Improve. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penelitian ini diuraikan dalam beberapa bab, setiap bab pada penelitian ini 

memiliki kesinambungan sesuai dengan urutan kegiatan yang dilakukan pada 

penelitian ini, pada bab pertama penelitian ini akan membahas tentang latar 

belakang permasalahan, rumusan masalah, tujuan, manfaat, dan batasan 

penelitian serta sistematika penulisan. Lebih jelasnya dalam bab awal ini peneliti 

merincikan mengenai suatu masalahan yang terdapat dalam proses produksi di 

PT. Alis Jaya Ciptatama yang dilakukan dengan metode six sigma (DMAIC). 

Selanjutnya yaitu bab dua berisi tentang penelitian terdahulu dan beberapa 

teori pada landasan teori. Penulisan teori ini bertujuan agar lebih mempermudah 

pembaca ketika membaca dan memahami konsep yang digunakan dalam 

penelitian ini. Teori ini menjelaskan tentang metode six sigma (DMAIC) yang 

didapatkan dari beberapa referensi yang ada. 

Berikutnya adalah bab tiga yang akan membahas tentang metodelogi yang 

digunakan dalam pelaksanaan ini. Gambaran langkah dari aktivitas serta dasar 

berpikir yang digunakan pada saat melakukan penelitian. Dalam bab ini disusun 



7 

 

dengan menggunakan beberapa tahapan secara runtut dan saling berhubungan. 

Kemudian bab empat yang mana menjelaskan tentang pengumpulan data 

dan pembahasan. Dalam bab ini menerangkan bagaimana fase define dan 

measure terhadap permasalahan. Kemudian dilakukan fase selanjutnya pada 

DMAIC yaitu analyze dan improvement. Hasil dari analisis data tersebut 

kemudian ditentukan usulan-usulan perbaikan untuk mengatasi permasalahan 

yang dialami perusahaan. 

Bab terakhir adalah bab lima yang mana akan menjelaskan tentang 

kesimpulan dari rangkaian penelitian dan analisis ini. Selain itu juga akan 

dipaparkan tentang saran atau rekomendasi yang dapat digunakan perusahaan 

untuk masukan selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT. Alis Jaya Ciptatama pada 

proses proses produksi komponen WE.18.03 di Mill 1, dapat ditarik kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, dapat 

diketahui apa saja jenis kecacatan komponen WE.18.03. Jenis cacat produk 

yang dihasilkan yaitu retak lubang, mata kayu, laminasi kurang tepat, serat 

, dan warna.  

2. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan menggunakan 

diagram pareto dan fishbone, dapat diketahui apa saja faktor penyebab 

kecacatan komponen WE.18.03 Terdapat 5 faktor yang menjadi penyebab 

yaitu faktor manusia, metode, lingkungan, material, dan mesin. 

Berdasarkan faktor-faktor tersebut menyebabkan permasalah pada proses 

produksi komponen WE.18.03. Permasalahan tersebut diantaranya 

operator kurang teliti dan terampil, Perhitungan cycle time  yang kurang 

tepat, kesalahan dalam proses kerja, prosedur penerimaan bahan baku 

kurang detail, mesin terlalu panas, mata pisau kurang tajam, perawatan 

mesin tidak rutin, bahan baku tidak sesuai standar, dan lingkungan kurang 

memadai. 

3. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan menggunakan 

5W+1H, peneliti memberi solusi langkah perbaikan dalam meminimalkan 

kecacatan komponen WE.18.03 yaitu sebagai berikut:  
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a. Melakukan pengawasan dan pengarahan secara langsung, berkala, 

dan konsisten pada proses produksi serta melakukan pelatihan 

untuk operator baru sehingga memiliki pemahaman dalam berkerja. 

b. Melakukan penyesuaian target pengerjaan dan cycle time sehingga 

sesuai dengan dengan jumlah dan waktu kerja terutama dengan 

sistem borongan serta dilakukan koreksi lebih dari satu kali. 

c. Membuat skema kerja pada lantai produksi untuk dijadikan 

pedoman kerja para operator. 

d. Membuat prosedur inspeksi terhadap bahan baku yang akan 

digunakan. 

e. Mengecek suhu mesin, memberikan pelumas dan memberikan jeda 

pada proses pengerjaan agar suhu mesin tidak terlalu panas atau 

sesuai standar. 

f. Mengecek mata pisau pada mesin, jika terdapat mata pisau yang 

kurang tajam dilakukan pengamplasan pada mata pisau. 

g. Melakukan pemeriksaan secara rutin terhadap mesin-mesin yang 

ada (tidak menunggu rusak atau bermasalah), dan mendatangkan 

tenaga servis yang ahli dalam perbaikan mesin dan mengganti 

komponen-komponen dalam mesin yang sudah aus dengan suku 

cadang asli. 

h. Meneliti lebih lanjut bahan baku yang diterima untuk memastikan 

bahwa bahan baku yang diterima benar-benar memiliki kualitas 

yang baik, mengembalikan bahan baku yang masih terlalu muda 
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dan terdapat cacat atau kerusakan, serta melakukan perjanjian awal 

dengan supplier  mengenai spesifikasi standar bahan baku. 

i. Memberikan aturan terkait K3, membersihkan secara rutin tempat 

penyimpanan kayu maupun tempat kerja, memperbaiki tata letak 

dan menambahkan ventilasi udara agar ruangan penyimpanan dapat 

terjaga kelembapannya sehinggga kayu tidak mudah rusak. 

 

5.2 Saran Penelitian Selanjutnya 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran dari peneliti 

untuk penelitian selanjutnya yakni sebagai berikut: 

1. Peniliti selanjutnya diharapkan menggunakan data historis satu tahun 

belakang agar langkah perbaikan dapat relevan untuk perusahaan. 

2. Peneliti selanjutnya pada tahap improve dapat menggunakan FMEA, 

dikarenakan FMEA dapat mengidentifikasi resiko permasalahan atau 

kegagalam yang nantinya akan muncul pada suatu produksi masal dengan 

menerapkan nilai score atau nilai dari RPN (Risk Priority Number) 

3. Peneliti selanjutnya diharapkan sampai tahap control agar hasil penelitian 

dapat digunakan untuk mengetahui peningkatan kualitas sebelum dan 

setelah dilakukan langkah perbaikan.  
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