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ABSTRAK

Penelitian bertujuan untuk meningkatkan kualitas mutu proses produksi komponen
kayu di stasiun kerja Mill 1 PT. Alis Jaya Ciptatama dengan menggunakan metode
Six Sigma melalui pendekatan DMAIC. Pada tahap define, dilakukan identifikasi
proses menggunakan diagram SIPOC yang meliputi supplier dari stasiun
sebelumnya, input berupa papan kayu besar, process, output berupa komponen, dan
customer yaitu stasiun kerja Mill 2. Berdasarkan hasil identifikasi tersebut,
diketahui bahwa permasalahan utama terletak pada output proses yang masih
menghasilkan defect cukup tinggi sehingga belum memenuhi kebutuhan customer.
Terdapat lima jenis defect yang tidak sesuai CTQ sehingga menjadi fokus utama
dalam peningkatan kualitas yaitu retak lubang, mata kayu, ukuran tidak sesuai,
warna, dan serat. Berdasarkan perhitungan level sigma berada diantara 2.9 hingga
4. Tahap analyze didapatkan defect tertinggi yaitu retak kayu sebesar 39% dan mata
kayu sebesar 42% yang kemudian dianalisis dengan diagram Pareto menunjukkan
kedua defect memiliki kumulatif 81% sesuai dengan prinsip pareto. Selanjutnya,
dilakukan pencarian akar masalah dengan fishbone. Tahap improve, didapatkan
hasil analisis dengan FMEA menunjukkan bahwa pada defect mata kayu memiliki
penyebab utama yaitu proses seleksi bahan baku yang kurang efektif dengan RPN
156. Sementara itu, pada defect retak dan lubang, penyebab utama berasal dari
kondisi mesin yang sudah tua dan menghasilkan getaran tidak stabil dengan RPN
160.9. Oleh karena itu, dengan analisis SW+1H diusulkan perbaikan berupa
penyusunan SOP seleksi bahan baku, penggunaan visual grading tools, serta
peremajaan mesin dan penerapan preventive maintenance.

Kata Kunci: Pengendalian mutu, defect, komponen, stasiun kerja mill 1, six
sigma, DMAIC
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ABSTRACT

This research aims to improve the quality of the wood component production
process at the Mill 1 workstation of PT. Alis Jaya Ciptatama by using the Six Sigma
method through the DMAIC approach. In the define phase, the process was
identified using a SIPOC diagram, which includes suppliers from the previous
workstation, inputs in the form of large wooden boards, the production process,
outputs in the form of components, and customers is Mill 2 workstation. Based on
this identification, it was found that the main problem lies in the process output,
which still produces a relatively high number of defects and does not meet customer
requirements. There are five types of defects that do not meet the CTQ
characteristics and thus become the main focus for quality improvement, namely
cracks and holes, knots, incorrect dimensions, colour defects, and grain defects.
Based on sigma level calculations, the process capability ranges between 2.9 and
4 sigma. In the analyze phase, the highest defects identified were wood cracks at
39% and knots at 42%. These were further analyzed using a Pareto diagram, which
showed that both defects have a cumulative percentage of 81%, in accordance with
the Pareto principle. Subsequently, root cause analysis was conducted using a
fishbone diagram. In the improve phase, the FMEA results indicate that the main
cause of knot defects is an ineffective raw material selection process, with an RPN
of 156. Meanwhile, for crack and hole defects, the primary cause is aging machines
that generate unstable vibrations, with an RPN of 160.9. Therefore, based on the
SW+I1H analysis, proposed improvements include developing standardized SOPs
for raw material selection, utilizing visual grading tools, as well as implementing
machine rejuvenation and preventive maintenance.

Keywords: Quality Control, defect, components, work station Mill 1, six sigma,
DMAIC
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Masalah

Di era perkembangan industri yang semakin meningkat menjadikan
persaingan menjadi lebih ketat. Dalam menghadapi persaingan, perusahaan harus
memiliki kemampuan dalam menjaga konsisten terhadap mutu produk yang
dihasilkan dan terus melakukan perbaikan pada proses produksi produk agar dapat
memenuhi standar mutu (Muslim & Budiarti, 2005). Mutu dalam suatu produk
dapat mempengaruhi kepuasan konsumen. Sehingga, perusahaan dituntut untuk
memenuhi permintaan dan memiliki output produk yang lebih bermutu
dibandingkan pesaing. Produk yang bermutu dapat menjadi salah satu keberhasilan
dari suatu perusahaan. Hal ini menunjukkan bahwa kualitas produk menjadi suatu
aspek yang seharusnya diutamakan (Syahab & Yanti, 2024).

Mutu produk atau kualitas dari produk merupakan suatu hal yang menjadi
standar dalam kesesuaian suatu barang untuk memberikan mutu terbaik kepada
konsumen serta keberhasilannya dalam memenuhi standar yang sudah ditetapkan
oleh pihak perusahaan (Rahayu & Supono, 2020). Pemenuhan mutu produk
menjadi tantangan perusahaan karena dalam menciptakan produk dapat mengalami
adanya defect. Terjadinya defect dapat mempengaruhi penurunan produktivitas,
kerugian biaya, dan kehilangan kepercayaan konsumen. Oleh karena itu,
dibutuhkan pengendalian mutu agar dapat mengurangi maupun menghindari
adanya defect (Siallagan & Manik, 2024).

Pengendalian mutu merupakan upaya untuk memastikan produk memenuhi

standar dan mengurangi bahkan mencegah terjadinya defect (Wahyuni &



Sulistyowati, 2020). Usaha dalam melakukan pengendalian mutu secara sistematis
memiliki tujuan untuk meminimalkan risiko terjadinya defect. Pengendalian mutu
dilakukan dari proses awal produksi hingga menjadi output (Zebua et al., 2025).
Terutama, pada produk assembly dari komponen-komponen karena jika terdapat
defect pada suatu komponen akan dapat mempengaruhi proses selanjutnya dan
dengan meminimalkan terjadinya defect pada komponen maka produk jadi dapat
terhindar dari defect. Salah satu contoh produk dengan proses assembly, yaitu
produk furniture dengan bahan baku utama dari kayu.

Di Ceper, Klaten terdapat perusahaan yang bergerak di industri furniture
dengan bahan baku kayu mahoni dan jati yaitu PT. Alis Jaya Ciptatama yang telah
berdiri sejak tahun 1985. Perusahaan telah melakukan ekspor produk meja, rak
wine, kursi, tempat jemuran, tempat sampah, rak sepatu, cermin dinding, tangga,
kotak tisu, dan tempat payung ke Eropa dan Amerika. Untuk dapat tetap bersaing
di pasar internasional maka perusahaan tersebut harus memiliki produk yang
dengan standar kualitas yang baik. Namun, dalam kegiatan produksinya ternyata
mengalami tantangan berupa variasi kualitas komponen yang mempengaruhi proses
produksi selanjutnya dan hasil akhir produk.

PT. Alis Jaya Ciptatama memiliki rangkaian proses produksi yang kompleks.
Proses produksi awal dimulai dari Saw Mill, Kiln Dry, Mill 1, Mill 2, Assembly
produk, Sandling, Finishing, dan kemudian Packing. Setiap proses memiliki
standar mutu masing-masing karena jenis defect yang terjadi dapat berbeda.
Perusahaan memiliki tujuan untuk meminimalkan defect pada komponen sebelum
dilakukan assembly agar dapat mencegah terjadinya defect pada produk jadi.

Sebagian komponen yang mengalami defect akan tidak digunakan atau dibuang



oleh perusahaan sebesar 20% hingga 30% dan sebagian jika masih memungkinkan
maka komponen akan dilakukan rework dengan memotong kayu menjadi ukuran
yang lebih kecil dengan bagian yang masih aman dari defect yang kemudian
disimpan di gudang untuk digunakan saat akan dibutuhkan. Pada proses
pembentukkan komponen setelah pengeringan potongan kayu besar dimulai dari
stasiun kerja Mill 1 kemudian dilanjutkan pada stasiun kerja Mill 2. Pada produksi
komponen antara Mill 1 dan Mill 2 memiliki jumlah defect yang berbeda dengan
jumlah produksi yang sama tetapi tidak menentu setiap harinya karena produksi
menyesuaikan dengan permintaan yang sama dan permintaan setiap harinya
berbeda. Dalam setiap stasiun kerja mill memiliki kisaran kapasitas produksi
sebesar 6.000-7.000 unit/hari dan kapasitas produksi dapat meningkat berada pada
kisaran 11.000-12.000 unit/hari dengan tambahan jam kerja lembur atau overtime
serta pekerja tambahan borongan. Berikut merupakan perbandingan jumlah defect

komponen pada Mill 1 dan Mill 2.

Perbandingan Jumlah Defect Antara Stasiun Kerja Komponen
(Januari-Desember 2025)
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Gambar 1.1. Diagram Perbandingan Jumlah Defect
Sumber: PT. Alis Jaya Ciptatama (2025)

Berdasarkan data perbandingan jumlah defect komponen pada stasiun kerja
Mill 1 dan stasiun kerja setelahnya yaitu stasiun kerja Mill 2 menunjukkan bahwa

defect yang lebih tinggi terjadi di stasiun kerja Mill 1. Stasiun kerja Mill 1 akan



berpengaruh pada proses produksi selanjutnya karena menjadi proses awal dalam
pembentukkan komponen. Pada stasiun kerja Mill 1 menjadi pengaruh untuk
produksi di bagian selanjutnya karena menjadi salah satu langkah awal. Apabila
proses stasiun kerja Mill 1 membutuhkan waktu yang lama untuk memproduksi
komponen kembali karena terdapat banyaknya defect maka proses selanjutnya akan
memakan waktu tunggu sekitar tiga jam hingga satu hari setelah diterbitkan berita
acara yang berisi permintaan jumlah produksi yang harus diproduksi kembali.
Sedangkan, perusahaan memiliki target tenggat waktu untuk menyelesaikan produk
akhir agar dapat diekspor secara tepat waktu. Berikut merupakan data historis di
stasiun kerja Mill 1.

Tabel 1.1. Data Historis Perusahaan 2025

No. Bulan Jumlah Produksi Jumlah Persentase
Komponen (Unit) Defect (Unit)
1. | Januari 11.447 793 6.93%
2. | Februari 5.292 237 4.48%
3. | Maret 37.737 1.549 4.10%
4. | April 47.159 1.514 3.21%
5. | Mei 28.611 894 3.12%
6. | Juni 63.264 2.141 3.38%
7. | Juli 103.183 3.255 3.15%
8. | Agustus 157.441 4.775 3.03%
9. | September 147.711 5.085 3.44%
10. | Oktober 38.492 3.601 9.36%
11. | November 38.177 2.437 6.38%
12. | Desember 19.479 1.579 8.11%

Sumber: PT. Alis Jaya Ciptatama (2025)

Tabel 1.1. menunjukkan jumlah produksi dan defect selama 12 bulan di tahun
2025. Produksi komponen pada stasiun kerja Mill 1 terdapat komponen kaki meja,
lembaran permukaan meja, klos pojok, penyangga slat, slunduk, penampang meja,
lembaran dudukan, kaki kursi, lembaran sandaran punggung, lembaran bawah

tempat sampah, lembaran sisi samping, lembaran sisi depan tempat sampah,



penyambung antar sisi, balok tengah, balok sekat wine, dan bingkai. Kemudian,
persentase defect dari seluruh komponen berada kisaran 2.57% hingga 9.36%
dengan rata-rata 4.89% dalam satu tahun. Sementara, perusahaan memiliki target
menekan terjadinya defect pada kisaran 0.5% hingga 1% dan mencapai nilai sigma
6 agar tidak terdapat keterlambatan untuk dikirim ke stasiun kerja selanjutnya dan
mencegah adanya defect pada produk assembly. Kurang konsisten dalam hasil mutu
produk komponen menunjukkan adanya permasalahan dalam pengendalian proses
produksi Mill 1. Sehingga, membutuhkan analisis untuk evaluasi dan perbaikan
berkelanjutan terhadap proses produksinya.

Pendekatan analisis yang dapat digunakan untuk permasalahan tersebut
adalah metode Six Sigma karena dapat memecahkan masalah dengan kerangka
kerja secara terstruktur dan menggabungkan berbagai tools seperti tools
pengendalian kualitas yang kemudian dapat menganalisis akar masalah secara
mendalam menggunakan fools pemecahan masalah dan risiko menggunakan
pendekatan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC) dan
memiliki standar target yang tinggi yaitu 3,4 cacat per satu juta kesempatan
(Gaspersz, 2002). DMAIC memiliki fokus terhadap pengendalian variasi kualitas
dan pengurangan tingkat cacat pada produk secara sistematis. Dapat
mengidentifikasi permasalahan kualitas, mengukur kinerja proses, menganalisis
penyebab utama terjadinya ketidaksesuaian, merumuskan usulan perbaikan, serta
memastikan keberlanjutan hasil perbaikan yang telah dilakukan. Melalui metode
ini, perusahaan dapat mengetahui tingkat kinerja kualitas produk secara kuantitatif,
dan dapat memperoleh rekomendasi perbaikan yang berbasis data (Fadhilah &

Zakaria, 2023).



Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis pengendalian

kualitas produk komponen di PT. Alis Jaya Ciptatama menggunakan metode Six

Sigma. Penelitian ini diharapkan mampu memberikan upaya perbaikan mengenai

kondisi mutu produk komponen yang dihasilkan, mengidentifikasi berbagai faktor

yang dapat berpengaruh dalam terjadinya defect, serta merumuskan usulan

perbaikan. Hasil yang diperoleh dapat diterapkan guna meningkatkan mutu produk

secara berkelanjutan.

1.2. Pertanyaan Penelitian

1.3.

Adapun tujuan dari pelaksanaan penelitian adalah sebagai berikut:

Berapa nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma pada
komponen yang diproduksi oleh stasiun kerja Mill 1?7

Apa jenis defect yang paling dominan pada komponen yang diproduksi oleh
stasiun kerja Mill 1?

Apa saja faktor penyebab yang mempengaruhi defect pada produk
komponen?

Apa usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi defect pada
produk komponen?

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian, sebagai berikut:
Menghitung nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma
pada produk komponen yang diproduksi di stasiun kerja Mill 1.

Mengetahui jenis defect yang paling dominan pada komponen yang

diproduksi oleh stasiun kerja Mill 1



1.4.

1.5.

Menganalisis faktor penyebab yang dapat mempengaruhi defect pada produk
komponen di Mill 1 oleh PT. Alis Jaya Ciptatama.

Memberikan rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
defect pada produk berdasarkan hasil analisis.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian, sebagai berikut:

Untuk mahasiswa dapat meningkatkan pengetahuan sehingga dapat
melakukan analisis terkait pengendalian kualitas menggunakan metode Six
Sigma untuk mengetahui faktor penyebab defect dan dapat memberikan
usulan perbaikan.

Untuk perusahaan dapat dijadikan evaluasi untuk perbaikan agar dapat
mengatasi permasalahan kegagalan suatu produk.

Batasan Penelitian

Dalam pembahasan topik penelitian agar tetap fokus pada tujuan, maka

peneliti menetapkan batasan penelitian sebagai berikut:

1.

2.

Penelitian hanya dilakukan pada stasiun kerja Mill 1.

Penelitian fokus terhadap data produk komponen.

Data numerik yang digunakan adalah data produksi dan data defect
perusahaan selama satu tahun terakhir yaitu 1 Januari hingga 31 Desember
2025.

Observasi dilakukan pada Januari hingga April 2026.

Penelitian tidak mempertimbangkan dari aspek biaya.

Penelitian dengan DMAIC hanya sampai tahap improve dengan memberikan

rekomendasi perbaikan kepada perusahaan.



7. Wawancara terkait penetapan jenis defect dilakukan dengan Kepala QC serta
pengisian FMEA dilakukan oleh Kepala QC beserta pekerja QC yang
ditunjuk oleh Kepala QC.

1.6. Sistematika Penulisan
Penulisan laporan proposal terbagi menjadi tiga bab. Pada bab satu terdapat

pendahuluan yang memuat latar belakang permasalahan, pertanyaan penelitian,

tujuan, manfaat, batasan, serta sistematika penulisan laporan. Selanjutnya, bab dua
membahas landasan teori yang meliputi pengertian kualitas, pengendalian kualitas,
metode Six Sigma dengan DMAIC, FMEA, dan 5SW+1H. Berikutnya, bab tiga
menjelaskan terkait metode penelitian yang terdiri dari objek penelitian, metode
pengumpulan data melalui observasi, wawancara, dan studi pustaka, validitas,
variabel penelitian, model analisis yang digunakan, serta alur pelaksanaan dalam
melakukan penelitian. Kemudian, bab empat terdapat profil perusahaan beserta alur
proses produksi, hasil analisis yang mencakup define, measurement, analyze,
improve, kemudian terdapat pembahasan dan implikasi manajerial. Terakhir pada

bab lima terdapat kesimpulan dan saran sebagai penutup.



5.1.

BABYV
PENUTUP
Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang didapatkan dari hasil penelitian Analisis

Pengendalian Mutu Pada Produksi Komponen Pada Stasiun Kerja Mill 1 Dengan

Metode Six Sigma dengan studi kasus pada PT. Alis Jaya Ciptatama, sebagai

berikut.

1.

Nilai DPMO pada defect produk komponen yang diproduksi di stasiun kerja
Mill 1 perhari selama satu tahun dengan nilai diantara 921.659 hingga
69090.91. Nilai level sigma yang didapatkan berada diantara 2.9 hingga 4.
Dalam satu tahun di tahun 2025 memiliki nilai DPMO 7843.91 dengan level
sigma berada di 3.9. Hal ini menunjukkan bahwa perusahaan masih jauh dari
target.

Pada stasiun kerja Mill 1 mengalami permasalahan adanya ketidaksesuaian
dengan indikator kualitas atau CTQ yang disebut defect pada hasil produksi
komponen yang meliputi mata kayu, retak lubang, pemotongan dengan
ukuran yang tidak sesuai, serat, dan warna pada komponen kayu. Berdasarkan
hasil analisis diagram pareto yang telah mencakup keseluruahn defect
didapatkan bahwa defect dominan yang paling berpengaruh dan sesuai
dengan prinsip 80/20 adalah defect mata kayu dan defect retak lubang.
Sehingga, kedua defect tersebut menjadi fokus utama untuk dilakukan analisis
lebih lanjut terkait usulan perbaikan.

Berdasarkan analisis FMEA, faktor penyebab defect mata kayu yaitu seleksi

bahan baku yang kurang efektif sehingga defect tidak tersaring dengan RPN
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5.2.

156. Sedangkan faktor penyebab pada defect retak lubang yaitu mesin yang
digunakan sudah tua sehingga getaran tidak stabil dengan RPN 160.9. Kedua
faktor tersebut menjadi penyebab utama terjadinya defect sehingga menjadi
prioritas perbaikan.

Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi defect pada produk
berdasarkan hasil analisis yaitu pada defect mata kayu berupa penyusunan
SOP yang berisi penetapan-penetapan kriteria seleksi yang jelas, penggunaan
checklist inspeksi, pemanfaatan alat bantu tools yaitu X-RAY CT khusus
kayu, pemberian label accept/reject, pemisahan material, serta pencatatan dan
evaluasi defect secara berkala. Diperlukan tindakan perbaikan pada defect
retak lubang dengan dilakukan perawatan rutin, penyusunan jadwal
preventive maintenance, penghentian mesin saat terjadi getaran abnormal,
setelah diperbaiki dilakukan pengujian sebelum operasi, serta monitoring
performa mesin agar dapat mengidentifikasi mesin yang memang sudah harus
diperbarui.

Saran

Adapun saran dalam penelitian, sebagai berikut.

Penelitian selanjutnya dapat menambah tools untuk analisis lebih lanjut.

Jika perusahaan telah memberikan izin pada penelitian selanjutnya dan
penelitian dapat berjalan lebih lama maka disaRankan hingga tahap control.
Penelitian selanjutnya dapat berfokus pada analisis usulan perbaikan prioritas
pada penelitian ini yaitu dapat terkait pemilihan supplier;, analisis uji coba alat

sensor kayu gelondongan, dan perawatan mesin.
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