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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas dari produk
plakat kayu di CV 1Souvenir menggunakan metode Six sigma. Berdasarkan
identifikasi melalui Critical to Quality (CTQ) ditemukan sembilan jenis kecacatan
produk, yaitu blur, kasar, tidak merekat, pecah, warna, presisi, terbakar, press, dan
materi. Kualitas porses produksi saat ini diukur dengan perhitungan nilai DPMO
dan nilai sigma. Hasil perhitungan tersebut secara berurutan yakni 37.528,65 dan
3,5 sigma yang termasuk kategori sedang namun belum mencapai nilai ideal yaitu
6 sigma. Diperoleh empat defect dominan melalui hasil analisis diagram Pareto
yaitu blur (28,4%), kasar (19,5%), tidak merekat (16,2%), dan pecah (16%).
Digunakan metode five why analysis untuk menganalisis akar penyebab kecacatan
dan diketahui bahwa faktor manusia menjadi penyebab utama terjadinya defect.
Dilakukan penentuan prioritas kesalahan menggunakan FMEA berdasarkan nilai
Risk Priority Number (RPN) tertinggi. Serta digunakan metode SW + 1H sebagai
dasar penyusunan rekomendasi usulan perbaikan. Perbaikan yang diusulkan adalah
penyusunan SOP pemberian cairan primer, pembuatan check sheet pra produksi,
pembuatan panduan visual dan kartu inspeksi serta pemberian jeda waktu untuk
proses pengampelasan, serta check sheet harian untuk pengecekan format file
desain. Hasil penelitian ini diharapkan mampu membantu dalam mengidentifikasi,
menganalisis, serta memberi masukan dalam menangani sumber penyebab defect
sehingga dapat meminimalisir terjadinya defect produk plakat kayu secara
berkelanjutan.

Kata kunci: CTQ, defect, kualitas, plakat kayu, six sigma
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ABSTRACT

This study aims to analyze the quality control of wooden plaque products at CV
1Souvenir using the Six sigma method. Based on identification through Critical to
Quality (CTQ), nine types of product defects were found, likely blur, roughness,
poor adhesion, breakage, color issues, precision, burning, pressing defects, and
material flaws. The current production quality was measured using the DPMO
value and sigma level calculation, resulting in 37.528,65 DPMO and a sigma level
of 3,5. This place the process in a moderate category but still below the ideal 6
sigma level. Through a Pareto diagram analysis, four dominant defects were
identified blur (28,4%), roughness (19,5%), poor adhesion (16,2%), and breakage
(16%). Root cause analysis using the five whys analysis method revealed that
human factors are the primary cause of defects. Prioritization of errors was
conducted using FMEA based on the highest Risk Priority Number (RPN). The
SW+1H method was then used as a basis for proposing improvement
recommendations. The proposed improvements include developing a primer
application SOP, creating a pre-production check sheet, providing visual guides
and inspection cards, introducing a time buffer for the sanding process, and
implementing a daily design file format check sheet. This research is expected to
assist in identifying, analyzing, and providing input to address defect causes, thus
helping minimize defects in wooden plaque products sustainably.

Keywords: CTQ, defect, quality, wooden plaque, six sigma
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Kemajuan dan perkembangan zaman yang semakin canggih memberikan
dampak bagi pertumbuhan ekonomi industri menjadi semakin pesat dan efisien.
Banyak industri-industri kreatif yang terus berusaha untuk memberikan inovasi
yang mampu diterima masyarakat dan menciptakan tren sehingga hal tersebut
menjadikan persaingan usaha semakin ketat. Salah satu hal penting yang dapat
membantu perusahaan agar mampu bertahan di tengah persaingan yang kompetitif
tersebut adalah dengan menjaga dan mengembangkan kualitas produknya secara
berkala. Perusahaan harus konsisten menghasilkan produk yang berkualitas dan
mampu memenuhi keinginan serta kebutuhan konsumen (Safira & Damayanti,
2022).

Akan tetapi, dalam suatu proses produksi pasti terdapat defect. Adanya
produk defect menjadi masalah penting bagi perusahaan industri, yakni akan
menurunkan citra perusahaan. Ketika kualitas produk menurun, maka kepercayaan
konsumen juga akan menurun sehingga berdampak pada menurunnya pemasukan.
Sedangkan perusahaan memerlukan pengeluaran yang besar untuk menangani
defect tersebut. Apabila hal tersebut terjadi secara terus-menerus akan
menyebabkan perusahaan mengalami kerugian. Dengan demikian, perusahaan
harus menjamin agar kualitas produk tetap terjaga dan dapat bersaing dengan
perusahaan kompetitor melalui pengendalian kualitas (Somadi & Usnandi, 2019).

Pengendalian kualitas merupakan suatu upaya yang dapat dilakukan

perusahaan untuk mempertahankan mutu atau kualitas dari produk atau jasa yang



dihasilkan oleh perusahaan agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan di
perusahaan tersebut. Bertujuan untuk membantu dalam mengontrol jumlah defect
serta menjaga kestabilan dalam suatu proses produksi (Ridwan et al, 2023).
Terutama dalam bidang industri kerajinan, kualitas produk menjadi salah satu hal
penting yang harus diperhatikan karena berkaitan langsung dengan visual dari
produk yang mampu menarik perhatian, misalnya pada bidang kerajinan pembuatan
souvenir dan plakat yang banyak digunakan sebagai cinderamata maupun kenang-
kenangan dalam suatu acara penting. Sehingga perlu adanya pengendalian kualitas
secara ketat dan terarah agar mampu mempertahankan kualitas produk yang
menjadi kepercayaan konsumen.

Terdapat banyak jasa pembuatan plakat, salah satunya yakni CV 1Souvenir
yang berlokasi di Jurugentong, Gedongkuning, Banguntapan, Bantul, Daerah
Istimewa Yogyakarta. CV 1Souvenir merupakan perusahaan yang bergerak dalam
produksi plakat dan souvenir. Perusahaan ini berdiri sejak tahun 2007 dengan
memulai bisnisnya dalam skala yang sangat kecil serta jenis item yang ditawarkan
masih terbatas. Hingga akhirnya mampu berkembang menjadi pionir dalam desain
dan manufaktur di bidang sejenis. Perusahaan ini menawarkan berbagai jenis plakat
dan souvenir, yakni terdiri dari plakat akrilik, piala, plakat kayu, dan miniatur.
Konsumen dari perusahaan ini tersebar secara luas, meliputi kementerian, lembaga
pemerintah, instansi pendidikan, BUMN dan BUMS, hingga lembaga atau
korporasi lainnya dalam skala nasional maupun internasional. Perusahaan ini
melakukan proses produksi dengan sistem make to order dan menerima kustomisasi
berbagai desain. Selain dilakukan secara internal, dalam proses produksinya

dilakukan melalui kerja sama dengan berbagai vendor. Tentunya hal tersebut



membantu perusahaan menangani produksi produk yang beraneka ragam dalam
jumlah yang banyak. Hal ini juga menjadi tanggung jawab perusahaan untuk

mampu mengontrol kualitas produk yang dihasilkan oleh pihak vendor.

Perbandingan Jumlah Produksi dan Defect Produk
Periode Oktober - Desember 2024
3000
w2500
S 2000
S 1500
e 1000
=500 l
) | a
Plakat Akrilik Plakat Kayu Miniatur Piala
B Produksi 1970 2563 1324 713
Defect 207 296 290 164
Persentase 10.51% 11.55% 21.90% 23.00%
Jenis Produk

Gambar 1.1 Perbandingan Jumlah Produksi dan Defect Produk Periode Oktober —
Desember 2024
Sumber: CV 1Souvenir (2025)

Gambar 1.1 menggambarkan data perbandingan jumlah produksi dan defect
produk pada periode Oktober hingga Desember tahun 2024. Dapat diketahui bahwa
produk plakat kayu memiliki jumlah produksi dan defect paling tinggi selama
periode tersebut. Demand yang besar dan berulang menjadikan produk plakat kayu
memiliki frekuensi pemesanan serta volume produksi yang tinggi dengan
ditunjukkan pada Gambar 1.1 memiliki jumlah produksi tertinggi sebanyak 2.563
produk. Hal itu dikarenakan produk plakat kayu banyak diminati oleh instansi-
instansi besar. Produk tersebut digunakan sebagai penghargaan atau cinderamata
karena memiliki nilai artistik dan karya seni yang tinggi serta terbuat dari perpaduan

material kayu dengan material lainnya menjadikan produk tampak elegan, mewah,

dan lebih premium. Maka dari itu, penelitian ini berfokus pada pengendalian



kualitas produk plakat kayu dikarenakan produk plakat kayu merupakan produk
andalan dari CV 1Souvenir yang rutin diproduksi tiap bulannya untuk keperluan
perusahaan-perusahaan mitra. Walaupun persentase piala lebih tinggi dibandingkan
dengan plakat kayu akan tetapi dengan melihat kebutuhan dan kondisi di lapangan,
menekan jumlah defect produk plakat kayu akan lebih efektif dibandingkan produk
piala. Apabila kualitasnya tidak terkontrol, maka dapat berpengaruh pada
menurunnya kepercayaan pelanggan dan merugikan perusahaan terutama untuk
kerja sama dengan instansi pemerintahan maupun instansi besar, baik skala nasional

hingga internasional.

CERIA
MELAYANI
SEMANGAT
BERPRESTASI

Keterangan
1 = Kayu

2 = Logam
3 = Akrilik

Sumber: CV 1Souvenir (2025)
Dapat dilihat pada Gambar 1.2, bahwa dalam pembuatan produk plakat kayu

dipadukan dengan material akrilik dan logam, seperti kuningan, tembaga, perak,



atau emas sehingga menjadikan produk harus melalui serangkaian proses yang
cukup banyak serta menyesuaikan dengan ragam material yang digunakan untuk
memenuhi variasi kustom desain yang diinginkan konsumen. Proses produksi
dimulai dengan pengerjaan kayu melalui vendor dengan waktu selama 2-3 hari.
Bersamaan dengan pengerjaan material kayu oleh vendor, dilakukan proses
produksi internal berupa pemotongan logam sesuai ketentuan di Surat Perintah
Kerja (SPK) menggunakan mesin laser cutting. Selanjutnya logam yang telah
selesai dipotong dilanjutkan dengan proses pengampelasan dan proses
elektroplatting untuk melakukan pelapisan logam dengan bahan kimia agar tidak
mudah berkarat serta lebih mengkilap. Setelah proses pemotongan logam selesai,
dilakukan proses pemotongan akrilik dan dilanjutkan proses cetak di media akrilik
menggunakan mesin print UV. Setelah seluruh part yang dibutuhkan selesai
diproduksi, dilakukan perakitan untuk menjadi kesatuan produk yang utuh dan siap
untuk dikirimkan ke konsumen. Berdasarkan uraian proses produksi tersebut dan
wawancara yang telah dilakukan dengan pihak perusahaan, penggunaan berbagai
jenis material tersebut dianggap sangat rentan terhadap kecacatan produksi. Proses
produksi yang rawan terjadi kecacatan adalah pada proses UV printing. Berikut

merupakan contoh kecacatan yang biasanya terjadi pada proses UV printing.

ﬂ ( ' _ = :
Gambar 1.3 Contoh Defect Pada Plakat Kayu
Sumber: CV 1Souvenir (2025)




Gambar 1.3 menunjukkan contoh kecacatan yang meliputi hasil cetak objek
warna berbingkai, hasil cetak blur, dan hasil cetak tidak presisi. Kecacatan ini dapat
terjadi karena kelalaian serta ketidakkonsistenan operator, waktu proses yang cukup
lama, serta perlu dilakukan penyesuaian-penyesuaian pengaturan software yang
sering terlewat menjadi faktor yang paling sering terjadi di perusahaan dan
berpotensi dalam menimbulkan kecacatan selama proses produksi berlangsung.
Dengan demikian, perlu dilakukan pengendalian kualitas secara maksimal dan
terarah untuk membantu perusahaan dalam menghasilkan produk plakat kayu
dengan kualitas yang konsisten serta mampu memenuhi harapan konsumen.
Sehingga dengan adanya pengendalian kualitas tersebut diharapkan mampu
memberikan keuntungan yang optimal bagi perusahaan, baik dalam kelancaran
proses produksi maupun terhadap reputasi. Selain itu, belum adanya alat quality
control yang diterapkan di perusahaan menjadikan pencatatan defect produk masih
dilakukan apa adanya sehingga belum tercatat dan terdokumentasi secara detail. Ini
menjadikan penelitian ini penting untuk dilakukan sebagai alat bantu dan masukan
bagi perusahaan dalam melakukan pelacakan (fracking) serta analisis terhadap
kecacatan yang terjadi pada produk plakat kayu.

Adapun metode yang dapat diimplementasikan dalam pengendalian kualitas
tersebut yakni metode Six sigma. Metode Six sigma adalah metode yang digunakan
untuk mengevaluasi suatu proses produksi dengan berfokus pada mengurangi
produk defect dengan berbagai bantuan tools statistik (Nabila & Rochmoeljati,
2020). Terdapat lima tahapan dalam analisis yakni define, measure, analyze,
improve, dan control atau yang biasa disebut dengan DMAIC (Kusumawati &

Fitriyeni, 2017). Dalam penerapannya akan menggunakan penentuan Critical to



Quality (CTQ), perhitungan nilai DPMO dan sigma, serta pembuatan diagram
Pareto.

Selain itu, digunakan metode five why analysis untuk memperoleh informasi
terkait akar penyebab kegagalan produk dan FMEA untuk menentukan prioritas
kecacatan yang harus diperbaiki berdasarkan nilai RPN tertinggi. Kemudian,
digunakan metode SW + 1H dalam memberikan rekomendasi usulan perbaikanagar
penanganan dapat dilakukan secara sistematis dan lebih terarah. Oleh karenanya,
melalui penelitian ini diharapkan mampu membantu perusahaan dalam
menganalisis jenis cacat beserta faktor penyebabnya dan memberikan solusi berupa
rekomendasi usulan perbaikan untuk meminimalisir jumlah produk cacat produk
plakat kayu di CV 1Souvenir tersebut.

1.2. Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar belakang tersebut, terdapat pertanyaan penelitian sebagai
berikut:

1.  Apa saja jenis defect yang dapat mempengaruhi kualitas produk plakat kayu

di CV lsouvenir?

2. Apasaja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan pada produk plakat kayu

di CV 1souvenir?

3. Aparekomendasi usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada perusahaan
guna meminimalisir kecacatan produk plakat kayu di CV Isouvenir?
1.3. Tujuan Penelitian

Berikut merupakan tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini yaitu

sebagai berikut:

1.  Mengidentifikasi dan menganalisis jenis defect yang dapat mempengaruhi



1.4.

1.5.

kualitas produk plakat kayu di CV 1souvenir.

Mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan
kecacatan pada produk plakat kayu di CV 1souvenir.

Memberikan rekomendasi usulan perbaikan kepada perusahaan guna
meminimalisir kecacatan produk plakat kayu di CV 1souvenir.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Meningkatkan pengetahuan bagi mahasiswa mengenai pengendalian kualitas
dalam menganalisis faktor-faktor penyebab kecacatan produk menggunakan
metode Six sigma.

Mendorong mahasiswa untuk mampu mengidentifikasi, menganalisis, dan
menyelesaikan permasalahan pengendalian kualitas produk plakat kayu di
CV 1Souvenir menggunakan metode Six sigma.

Dapat memberikan informasi dan pertimbangan bagi perusahaan sebagai
masukan serta bahan evaluasi dalam mengatasi permasalahan pengendalian
kualitas guna meminimalkan terjadinya penumpukan defect.

Batasan Penelitian

Untuk menghindari meluasnya pembahasan, maka ditentukan batasan-

batasan penelitian sebagai berikut:

1.

Penelitian dilakukan di CV 1Souvenir yang berlokasi di Jurugentong,
Gedongkuning, Banguntapan, Bantul Daerah Istimewa Yogyakarta pada
Bulan Februari 2025.

Data yang digunakan adalah data produksi berdasarkan orderan masuk dan

data defect pada periode Bulan Oktober 2024 hingga Januari 2025.



3.  Pengolahan data menggunakan metode Six sigma yang dilakukan sampai
tahap improve.

4.  Penelitian ini berfokus pada produk plakat kayu karena merupakan produk
andalan perusahaan serta permintaan dari perusahaan untuk meneliti produk
tersebut.

1.6. Sistematika Penelitian
Sistematika penulisan ini terdiri dari lima bab. Pada bab pertama berisi

pendahuluan yang menjelaskan latar belakang permasalahan, pertanyaan
penelitian, tujuan dan manfaat penelitian, batasan masalah, serta sistematika
penulisan. Pada bab ini membahas permasalahan yang diangkat dalam penelitian
yaitu pengendalian kualitas produk plakat kayu pada CV 1Souvenir menggunakan
metode Six sigma.

Pada bab berikutnya yaitu bab dua berisi mengenai penelitian terdahulu dan
landasan teori sebagai referensi yang mendukung dalam penelitian ini. Referensi
yang digunakan diperoleh dari beberapa kajian literatur, seperti buku dan jurnal
,yaitu meliputi pengertian kualitas, produk cacat, pengendalian kualitas, metode Six
sigma, diagram Pareto, metode Five why analysis, metode FMEA, dan metode 5W
+ 1H. Berikutnya pada bab tiga berisi tentang metode penelitian yang digunakan,
meliputi objek penelitian, metode pengumpulan data, validitas, variabel penelitian,
model analisis, dan diagram alir penelitian. Pada bab empat berisi hasil analisis dan
pembahasan dari pengolahan data yang telah dilakukan, terbagi atas tiap tahapan
define, measure, analyze, dan improve, serta implikasi manajerial. Pada bab lima,

berisi kesimpulan dan saran dari hasil penelitian yang telah dilakukan.



BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di CV 1Souvenir dalam

analisis pengendalian kualitas produk plakat kayu menggunakan metode Six sigma,

diperoleh kesimpulan sebagai berikut.

1. Dariidentifikasi menggunakan Critical to Quality (CTQ) produk plakat kayu
diperoleh indikator kecacatan tersebut sejumlah sembilan jenis defect, yaitu
blur, kasar, tidak merekat, pecah, warna, presisi, terbakar, press, dan materi.
Diperoleh rata-rata nilai DPMO sebesar 37.528,65 dan untuk rata-rata nilai
sigma yang diperoleh sebesar 3,5 sigma. Hasil nilai tersebut dapat dikatakan
termasuk kategori sedang namun masih cukup jauh untuk mencapai nilai 6
sigma. Berdasarkan sembilan jenis kecacatan yang ada, dilakukan analisis
dengan diagram Pareto dan diperoleh empat jenis defect, yaitu blur dengan
persentase kecacatan sejumlah 28,4%, kasar sejumlah 19,5%, tidak merata
sejumlah 16,2%, dan pecah sejumlah 16%. Sehingga empat jenis defect
tersebut dianggap sebagai penyebab paling dominan dari terjadinya
penumpukan defect produk plakat kayu dan menjadi fokus perbaikan untuk
dilakukan analisis lebih lanjut guna mengetahui akar penyebab
permasalahannya.

2. Faktor penyebab defect dianalisis menggunakan metode five why analysis dan
diperoleh hasil bahwa mayoritas kesalahan dikarenakan faktor manusia,
meliputi:

a. Operator produksi tidak konsisten dalam melakukan pengecekan pra
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produksi dan adanya part mesin yang rusak.

b. Operator produksi kurang teliti dan kurang detail saat pengerjaan

c. Operator produksi terkadang tidak melakukan pengecekan file sebelum
produksi sehingga tidak mengetahui apabila ada kesalahan format file
yang diterima, serta Tim File Support kurang fokus sehingga format file
yang dikirimkan salah.

d. Operator produksi lalai memantau saat proses pemotongan akrilik
berlangsung dan pengecekan yang masih terbatas pada kuantitas sehingga
tidak mengetahui bahwa kayu yang diterima masih dalam keadaan basah
yang menyebabkan pengeleman kurang kuat.

3. Perbaikan dilakukan dengan metode SW + 1 dan diprioritaskan pada defect
dengan nilai RPN tertinggi yang diperoleh dari penilaian FMEA, yaitu:

a. Membuat dan menerapkan SOP terkait cara pemberian cairan primer
secara jelas dan terstruktur. Usulan perbaikan ini diberikan untuk
menangani defect tidak merekat karena pemberian cairan primer yang
tidak merata dengan nilai RPN yaitu 172,5.

b. Membuat dan menerapkan check sheet sebagai laporan kerja harian.
Usulan perbaikan ini diberikan untuk menangani defect blur yang
disebabkan oleh operator produksi yang tidak konsisten dalam melakukan
pengecekan pra produksi dengan nilai RPN yaitu 168,75

c. Memberikan jeda waktu untuk istirahat dan pengecekan hasil oleh
operator pengampelasan melalui panduan visual serta pengisian kartu
inspeksi. Usulan perbaikan ini diberikan untuk menangani defect kasar

dikarenakan operator produksi kurang teliti dan kurang detail selama
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proses pengampelasan dengan nilai RPN yaitu 156,75.
d. Membuat check sheet pengerjaan harian sebagai alat kontrol agar
konsisten dalam melakukan pengecekan dan tidak ada step yang terlewat.
Usulan perbaikan ini diberikan untuk menangani defect tidak merekat
dikarenakan operator produksi yang terkadang tidak mengecek file
sebelum proses produksi dimulai dengan nilai RPN yaitu 139,45
5.2. Saran

Adapun saran yang diberikan untuk perusahaan berdasarkan penelitian yang
telah dilakukan adalah diharapkan perusahaan dapat menerapkan rekomendasi
usulan perbaikan yang telah diberikan oleh peneliti untuk pengendalian kualitas
produksi plakat kayu dengan penyesuaian-penyesuaian kebijakan dari perusahaan
sehingga dapat mengukur pencapaian perbaikan yang telah dilakukan, terlebih
diharapkan juga dapat dengan menerapkan metode Six sigma. Selain itu,
perusahaan perlu melakukan pencatatan secara rinci (tertulis dan visual) terhadap
setiap kecacatan yang terjadi sehingga dapat mengevaluasi data-data kecacatan
produk setiap bulannya, baik pada kecacatan yang disebabkan oleh produksi
internal maupun eksternal agar dapat mengambil tindakan yang tepat untuk
mengatasi terjadinya kecacatan produk yang merugikan.

Untuk penelitian selanjutnya, diharapkan dapat melakukan penelitian di
perusahaan tersebut kembali maupun bidang usaha sejenis dengan skala produksi
yang lebih besar atau lebih kecil sebagai perbandingan untuk menganalisis kualitas
proses produksinya serta mengetahui apakah kompleksitas produksi berpengaruh
terhadap pola kecacatan. Selain itu, dapat dilakukan penelitian selanjutnya dengan

memfokuskan objek penelitian pada produk lain.
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