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MOTTO 

Kesederhanaan adalah cara terbaik untuk menikmati 

hidup tanpa kehilangan makna. 

Simplicity is the ultimate sophistication. 

(Leonardo da Vinci) 

Maka sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. 

(QS. Al-Insyirah: 5–6) 
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ABSTRAK 

PT. Danwood Nusantara merupakan perusahaan manufaktur furnitur yang masih 

menghadapi permasalahan kualitas pada proses finishing yang ditandai dengan 

tingginya jumlah cacat produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

jenis cacat yang terjadi, mengukur tingkat kapabilitas proses berdasarkan nilai 

Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan level sigma, menganalisis faktor 

penyebab kecacatan, serta memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan 

kualitas produk. Metode yang digunakan adalah Six Sigma dengan tahapan Define, 

Measure, Analyze, dan Improve (DMAI) yang didukung oleh Critical to Quality 

(CTQ), Diagram Pareto, Fishbone Diagram, Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA), serta 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan bahwa terdapat delapan 

jenis cacat pada produk furnitur, yaitu gap pintu, warna tidak sesuai, pintu tidak 

rata, cutter mark, saw mark, handling, veneer chipping, dan veneer melembung. 

Berdasarkan analisis Pareto, empat jenis cacat dominan yang menjadi prioritas 

perbaikan adalah gap pintu (29,8%), warna tidak sesuai (29,4%), pintu tidak rata 

(19,6%), dan veneer melembung (8,0%) dengan kontribusi kumulatif sebesar 

86,9% dari total kecacatan produk. Hasil pengukuran menunjukkan rata-rata nilai 

Defects Per Million Opportunities (DPMO) sebesar 57.393,9 dengan rata-rata level 

sigma sebesar 3,03 sigma yang menunjukkan bahwa kapabilitas proses produksi 

masih belum optimal. Analisis FMEA menghasilkan lima faktor prioritas 

perbaikan, yaitu kondisi mal atau jig yang tidak mampu menahan posisi material 

dengan baik, tidak adanya quality control (QC) pada area sub assembly, teknik 

aplikasi lem yang kurang tepat, pallet tatakan kayu yang tidak rata, dan line 

pengeringan yang kurang panjang. Berdasarkan hasil tersebut, usulan perbaikan 

difokuskan pada pemeriksaan dan perawatan jig secara berkala, standarisasi teknik 

aplikasi lem, inspeksi pallet secara rutin, optimalisasi line pengeringan, serta 

penambahan pengawasan kualitas pada area sub assembly. Implementasi usulan 

perbaikan tersebut diharapkan mampu menurunkan tingkat kecacatan produk serta 

meningkatkan kapabilitas proses produksi furnitur secara berkelanjutan. 

Kata Kunci: Six Sigma, FMEA, Pengendalian Kualitas, Produk Cacat.  
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ABSTRACT 

PT. Danwood Nusantara is a furniture manufacturing company that still faces 

quality problems in its finishing process, as indicated by the high number of product 

defects. This study aims to identify the types of defects occurring in the production 

process, measure process capability based on Defects Per Million Opportunities 

(DPMO) and sigma level values, analyze the causes of defects, and propose 

improvement recommendations to enhance product quality. The research employed 

the Six Sigma method using the Define, Measure, Analyze, and Improve (DMAI) 

stages, supported by Critical to Quality (CTQ), Pareto Diagram, Fishbone 

Diagram, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), and the 5W+1H approach. 

The results revealed eight types of defects in furniture products, namely door gap, 

color mismatch, uneven door alignment, cutter marks, saw marks, handling defects, 

veneer chipping, and veneer blistering. Based on Pareto analysis, four dominant 

defects were identified as the main priorities for improvement: door gap (29.8%), 

color mismatch (29.4%), uneven door alignment (19.6%), and veneer blistering 

(8.0%), contributing cumulatively 86.9% of the total defects. The measurement 

results showed an average Defects Per Million Opportunities (DPMO) value of 

57,393.9 and an average sigma level of 3.03, indicating that the production process 

capability is still not optimal. The FMEA analysis identified five priority factors 

requiring improvement: jigs that were unable to hold material positions properly, 

the absence of quality control (QC) in the sub-assembly area, improper adhesive 

application techniques, uneven wooden pallet supports, and an insufficient drying 

line length. Based on these findings, improvement recommendations were focused 

on periodic jig inspection and maintenance, standardization of adhesive 

application techniques, routine pallet inspections, drying line optimization, and the 

addition of quality supervision in the sub-assembly area. The implementation of 

these recommendations is expected to reduce product defects and improve the 

capability of the furniture production process in a sustainable manner. 

Keywords: Six Sigma, FMEA, Quality Control, Defective Products. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Industri manufaktur furnitur merupakan salah satu sektor yang memiliki peran 

strategis dalam perekonomian, baik di tingkat nasional maupun global. Sektor ini 

tidak hanya berfungsi sebagai penyedia produk konsumsi, tetapi juga berkontribusi 

dalam penyerapan tenaga kerja serta peningkatan nilai ekspor non-migas. Secara 

global, permintaan terhadap produk furnitur cenderung mengalami peningkatan 

seiring dengan pertumbuhan sektor properti dan perumahan, perkembangan 

perdagangan berbasis e-commerce, serta meningkatnya kebutuhan konsumen 

terhadap produk yang memiliki nilai estetika dan fungsi yang tinggi (Retnowati et 

al., 2024). Di Indonesia, industri furnitur menunjukkan perkembangan yang cukup 

signifikan, yang ditandai dengan adanya peningkatan nilai ekspor, salah satunya 

mencapai 28,93% pada tahun 2021. Meskipun demikian, industri ini masih 

dihadapkan pada berbagai tantangan, khususnya dalam menjaga konsistensi 

kualitas produk. Permasalahan tersebut menyebabkan daya saing produk furnitur 

Indonesia di pasar global belum sepenuhnya optimal (Izza & Retnowati, 2022). 

Dalam industri manufaktur, kualitas tidak lagi terbatas pada aspek fisik 

produk semata, melainkan juga mencakup keseragaman dimensi, tingkat kehalusan 

permukaan, kekuatan struktur, serta kesesuaian dengan spesifikasi yang ditetapkan 

oleh pelanggan. Pada industri furnitur, pengendalian kualitas menjadi semakin 

penting mengingat karakteristik proses produksinya yang padat karya, memiliki 

variasi desain yang tinggi, serta sangat dipengaruhi oleh faktor manusia, mesin, 

bahan baku, dan kondisi lingkungan kerja (Ari, 2024). Salah satu pendekatan yang 
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umum digunakan dalam upaya pengendalian dan peningkatan kualitas adalah 

metode  Six Sigma, yaitu suatu filosofi manajemen mutu yang berbasis data dan 

terstruktur dengan tujuan untuk mengurangi variasi proses serta meminimalkan 

cacat produk. Konsep utama dalam  Six Sigma adalah mencapai tingkat kualitas 

dengan target 3,4 cacat   per million opportunities (DPMO), yang menunjukkan 

kondisi proses produksi yang hampir bebas dari kegagalan (Wibowo & Faritsy, 

2023). 

PT. Danwood Nusantara merupakan salah satu perusahaan manufaktur 

furnitur yang berorientasi pada pasar ekspor dan menitikberatkan pada kualitas 

produk sebagai faktor utama daya saing. Dalam proses produksinya, perusahaan ini 

melibatkan berbagai tahapan mulai dari pengolahan bahan baku, perakitan, hingga 

proses finishing yang memiliki peran penting dalam menentukan nilai estetika dan 

kualitas akhir produk. Seiring dengan meningkatnya tuntutan pasar global terhadap 

standar kualitas yang tinggi, PT. Danwood Nusantara dihadapkan pada kebutuhan 

untuk menjaga konsistensi mutu serta meminimalkan potensi cacat produk yang 

dapat mempengaruhi kepuasan pelanggan. Oleh karena itu, penerapan sistem 

pengendalian kualitas yang efektif menjadi hal yang krusial guna mendukung 

peningkatan kinerja produksi dan mempertahankan kepercayaan pasar 

internasional. 

Berikut merupakan perbandingan jumlah produksi dan cacat produk pada 

periode April-Juli 2025. 



 

3 

 

 
Gambar 1.1. Perbandingan Jumlah Produksi dan Cacat Produk 

Periode April – Juli 2025 

Sumber : PT. Danwood Nusantara 

Berdasarkan Gambar 1.1. grafik perbandingan jumlah produksi dan cacat   

periode April hingga Juli 2025, terlihat bahwa jumlah produksi mengalami 

kenaikan dari 3.452 unit pada April menjadi 5.453 unit pada Juli. Jumlah cacat   juga 

mengalami penurunan dari 2.124 cacat   pada April menjadi 1.560 cacat   pada Juli. 

Meskipun demikian, persentase cacat   masih tergolong cukup tinggi, terutama pada 

April dan Mei yang mencapai lebih dari 60%. Data cacat yang digunakan 

merupakan data temuan cacat selama proses inspeksi kualitas, sehingga dalam satu 

unit produk dimungkinkan terdapat lebih dari satu jenis cacat. Kondisi tersebut 

menunjukkan bahwa proses finishing masih mengalami variasi kualitas dan belum 

sepenuhnya terkendali, sehingga diperlukan analisis pengendalian kualitas untuk 

mengidentifikasi penyebab cacat dan memberikan usulan perbaikan proses 

finishing. 

Proses produksi di PT Danwood Nusantara dimulai dari tahap incoming 

sebagai proses penerimaan bahan baku, kemudian dilanjutkan ke pre cutting untuk 
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proses awal pengolahan bahan. Selanjutnya, bahan memasuki proses veneering, 

kemudian diteruskan ke bagian mesin untuk proses pembentukan dan pengerjaan 

komponen. Komponen yang telah diproses kemudian masuk ke tahap sub assembly 

box dan assembling untuk proses perakitan. Setelah itu, produk menjalani tahap pre 

sanding, kemudian dilanjutkan dengan proses stain sealer, intermediate, carpentry, 

dan toning top coat. Produk yang telah selesai melalui proses finishing selanjutnya 

masuk ke tahap final inspection untuk pemeriksaan akhir, kemudian dilanjutkan ke 

proses packing. Produk yang telah dikemas disimpan pada bagian finished goods 

stock (FGS) sebelum akhirnya memasuki tahap pengiriman kepada pelanggan. 

Selama berlangsungnya proses produksi, bagian maintenance berperan dalam 

mendukung kelancaran operasional melalui pemeliharaan mesin dan peralatan 

produksi. 

Tingginya jumlah cacat pada proses finishing furnitur dapat menimbulkan 

berbagai dampak bagi perusahaan, seperti meningkatnya aktivitas repair, 

bertambahnya waktu pengerjaan pada proses finishing, pemborosan bahan 

pendukung finishing, serta terhambatnya kelancaran proses produksi. Kondisi 

tersebut juga dapat mempengaruhi konsistensi kualitas hasil finishing produk 

furnitur sehingga diperlukan pengendalian kualitas yang optimal untuk 

meminimalkan terjadinya cacat pada proses finishing.  

Berikut merupakan salah satu contoh produk furnitur yang ada di PT. 

Danwood Nusantara. 
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Gambar 1.2. Produk Furnitur 

Sumber : PT. Danwood Nusantara 

Gambar 1.2. menunjukkan salah satu contoh produk furnitur yang diproduksi 

oleh PT. Danwood Nusantara. Produk tersebut digunakan sebagai ilustrasi objek 

penelitian, sedangkan identifikasi jenis cacat dilakukan berdasarkan data inspeksi 

kualitas perusahaan. Dari sisi konstruksi, terlihat adanya ketidakpresisian pada 

sambungan bingkai pintu melengkung yang berisiko mengurangi kekuatan struktur 

jangka panjang. Cacat finishing ditandai dengan aplikasi warna yang tidak merata 

serta tekstur permukaan yang masih kasar, yang memburuk oleh pemilihan bahan 

baku dengan cacat alami yang seharusnya tidak lolos seleksi. Terakhir, aspek 

handling yang kurang hati-hati selama di area pabrik meninggalkan jejak goresan 

dan benturan fisik pada unit, sehingga secara keseluruhan produk menunjukkan 

beberapa ketidaksesuaian kualitas pada aspek konstruksi, finishing, material, dan 

handling yang berpotensi mempengaruhi standar mutu produk. 

Penerapan  Six Sigma pada penelitian ini dilakukan yang meliputi tahap define 

untuk mengidentifikasi permasalahan dan kebutuhan pelanggan, measure untuk 

mengukur kinerja proses serta tingkat kecacatan, analyze untuk mengidentifikasi 

akar penyebab terjadinya cacat, improve untuk merumuskan usulan perbaikan 
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berdasarkan penyebab utama kecacatan produk (Fadhillah et al., 2026). Dalam 

implementasinya, pendekatan ini sering dikombinasikan dengan berbagai alat 

analisis kualitas, seperti diagram Pareto, diagram sebab-akibat (cause and effect) 

diagram, pengendalian statistik proses Statistical Process Control, serta Failure 

Mode and Effects Analysis atau lebih sering disingkat FMEA (Arifianto & 

Sulistiyowati, 2023).  

Pada tahapan penelitian ini digunakan berbagai alat analisis kualitas untuk 

mendukung penerapan metode  Six Sigma. Critical to Quality (CTQ) digunakan 

untuk menentukan karakteristik kualitas utama serta jenis produk cacat. 

Perhitungan DPMO dan level sigma digunakan untuk mengukur kinerja kualitas 

proses. Selanjutnya, diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat 

yang paling dominan, sementara diagram sebab-akibat (fishbone) digunakan untuk 

menganalisis faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk. Selain itu, metode 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) digunakan untuk menilai tingkat risiko 

kegagalan melalui nilai Risk Priority Number (RPN) guna menentukan prioritas 

perbaikan. Sebagai tahap akhir, metode 5W+1H digunakan untuk merumuskan 

usulan perbaikan yang sistematis dan aplikatif terhadap proses produksi. Dengan 

penerapan metode serta berbagai tools tersebut, penelitian ini diharapkan mampu 

mengidentifikasi permasalahan kualitas yang terjadi di perusahaan secara 

komprehensif serta memberikan rekomendasi perbaikan yang terstruktur dan 

berkelanjutan. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Adapun pertanyaan penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Apa saja jenis cacat   yang dapat mempengaruhi kualitas produk furnitur di 
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PT. Danwood Nusantara? 

2. Bagaimana nilai Defects per Million Opportunities (DPMO) dan tingkat 

kapabilitas proses berdasarkan level sigma pada proses produksi furnitur di 

PT. Danwood Nusantara? 

3. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat produk di PT. 

Danwood Nusantara? 

4. Usulan perbaikan apa yang dapat dilakukan untuk mengurangi produk cacat 

dan meningkatkan kualitas produk? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Mengidentifikasi jenis cacat produk. 

2. Mengetahui nilai Defects per Million Opportunities (DPMO) dan tingkat 

kapabilitas proses berdasarkan level sigma pada proses produksi furnitur di 

PT. Danwood Nusantara. 

3. Menganalisis penyebab utama kecacatan menggunakan metode  Six Sigma. 

4. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah produk cacat dan 

meningkatkan kualitas produk.  
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1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Meningkatkan pengetahuan bagi mahasiswa mengenai pengendalian kualitas 

dalam menganalisis faktor-faktor penyebab kecacatan produk menggunakan 

metode  Six Sigma. 

2. Mendorong mahasiswa untuk mampu mengidentifikasi, menganalisis, dan 

menyelesaikan permasalahan pengendalian kualitas produk furnitur di PT. 

Danwood Nusantara.  

3. Dapat memberikan informasi dan pertimbangan bagi perusahaan sebagai 

masukan serta bahan evaluasi dalam mengatasi permasalahan pengendalian 

kualitas guna meminimalkan terjadinya penumpukan cacat.  

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Data yang digunakan berupa data produksi dan data cacat produk dalam 

periode Bulan April 2025 hingga Juli 2025. 

2. Penelitian tidak membahas aspek biaya dan pemasaran secara mendalam. 

3. Penelitian dibatasi hingga tahap improve yang berisi usulan perbaikan tanpa 

melakukan implementasi secara langsung. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan skripsi ini terdiri dari lima bab. Bab I Pendahuluan 

memuat latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, 

batasan penelitian, serta sistematika penulisan. Bab II Tinjauan Pustaka berisi 

landasan teori yang berkaitan dengan manajemen kualitas, pengendalian kualitas, 

produk cacat, metode Six Sigma, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), 5W 
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+ 1H, penelitian terdahulu. Bab III Metodologi Penelitian menjelaskan jenis dan 

pendekatan penelitian, objek dan lokasi penelitian, sumber dan teknik pengumpulan 

data, serta tahapan analisis menggunakan metode Six Sigma dan FMEA. Bab IV 

Hasil dan Pembahasan memuat hasil pengolahan data, analisis tingkat kecacatan 

produk, identifikasi penyebab kecacatan, serta usulan perbaikan berdasarkan 

metode yang digunakan. Bab V Penutup berisi kesimpulan dari hasil penelitian 

yang telah dilakukan serta saran yang dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan 

bagi perusahaan maupun penelitian selanjutnya. 

. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hsail penelitian yang dilakukan di PT. Danwood Nusantara 

dalam analisis pengendalian kualitas produk furniture menggunakan metode Six 

Sigma, diperoleh kesimpulan sebagai berikut. 

1. Hasil identifikasi Critical to Quality (CTQ), ditemukan delapan jenis cacat 

yang terjadi pada produk furnitur selama periode April–Juli 2025, yaitu cacat 

gap pintu, warna tidak sesuai, pintu tidak rata, cutter mark, saw mark, 

handling, veneer chipping, dan veneer melembung. Berdasarkan analisis 

Pareto, diketahui bahwa cacat yang paling dominan adalah gap pintu, warna 

tidak sesuai, pintu tidak rata, dan veneer melembung. Keempat jenis cacat 

tersebut menjadi prioritas perbaikan karena memberikan kontribusi terbesar 

terhadap total kecacatan produk. 

2. Berdasarkan hasil pengukuran menggunakan metode Six Sigma, diperoleh rata-

rata nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) sebesar 57.393,9 dengan 

rata-rata level sigma sebesar 3,03 sigma. Hasil tersebut menunjukkan bahwa 

kapabilitas proses produksi furnitur di PT. Danwood Nusantara masih belum 

optimal karena masih terdapat peluang terjadinya kecacatan produk yang 

cukup tinggi. Meskipun proses produksi telah berada pada level sigma di atas 

3, perusahaan tetap perlu melakukan perbaikan secara berkelanjutan melalui 

peningkatan pengendalian kualitas, pemeliharaan fasilitas produksi, serta 

pengawasan terhadap faktor-faktor penyebab kecacatan agar kualitas produk 

dapat terus meningkat dan tingkat defect dapat diminimalkan. 
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3. Hasil analisis diagram Pareto, diketahui bahwa dari total 9.170 cacat yang 

ditemukan selama periode April–Juli 2025, terdapat empat jenis cacat dominan 

yang secara kumulatif mencapai 86,9% dari total seluruh kecacatan produk, 

yaitu Gap pintu sebesar 29,8%, warna tidak sesuai sebesar 29,4%, pintu tidak 

rata sebesar 19,6%, dan veneer melembung sebesar 8,0%, sehingga keempat 

jenis cacat tersebut menjadi fokus utama dalam analisis penyebab kecacatan. 

Selanjutnya, berdasarkan analisis fishbone diagram dan FMEA terhadap 

keempat jenis cacat dominan tersebut, diperoleh lima faktor penyebab yang 

menjadi prioritas utama perbaikan karena memiliki nilai Risk Priority Number 

(RPN) tertinggi. Faktor-faktor tersebut meliputi mal atau jig yang tidak dapat 

menahan posisi dengan baik pada cacat Gap pintu dan tidak adanya QC pada 

area sub assembly pada cacat pintu tidak rata dengan nilai RPN sebesar 280, 

teknik aplikasi lem yang kurang tepat pada cacat veneer melembung dengan 

nilai RPN sebesar 245, serta pallet tatakan kayu yang tidak rata pada cacat Gap 

pintu dan line pengeringan yang kurang panjang pada cacat warna tidak sesuai 

dengan nilai RPN masing-masing sebesar 196. Faktor-faktor tersebut dinilai 

memiliki tingkat risiko yang tinggi karena sering terjadi, berdampak signifikan 

terhadap kualitas produk, dan relatif sulit dideteksi melalui sistem 

pengendalian yang ada sehingga perlu menjadi prioritas utama dalam tindakan 

perbaikan perusahaan. 

4. Hasil analisis penyebab kecacatan dan prioritas risiko menggunakan FMEA, 

diperoleh lima usulan perbaikan yang dirancang menggunakan metode 

5W+1H. Usulan perbaikan tersebut meliputi pemeriksaan dan standarisasi 

penggunaan mal atau jig, perbaikan teknik aplikasi lem melalui penyusunan 
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standar kerja dan pelatihan operator, pemeriksaan serta penggantian pallet 

tatakan kayu yang tidak rata, optimalisasi sistem pengeringan dengan 

penyesuaian line pengeringan, serta penambahan QC  pada area sub assembly. 

Implementasi usulan perbaikan tersebut diharapkan dapat menurunkan jumlah 

produk cacat, mengurangi rework, meningkatkan efisiensi proses produksi, dan 

menjaga konsistensi kualitas produk furnitur di PT. Danwood Nusantara.  
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5.2. Saran 

 

Berikut merupakan beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi bahan 

pertimbangan bagi perusahaan maupun penelitian selanjutnya dalam upaya 

meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat kecacatan pada proses 

finishing furnitur di PT. Danwood Nusantara. 

1. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan penelitian pada proses 

produksi lainnya sehingga dapat memberikan gambaran yang lebih 

menyeluruh mengenai permasalahan kualitas di perusahaan. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan untuk menggunakan periode pengamatan 

yang lebih panjang agar hasil analisis kualitas dan tingkat kecacatan dapat 

menggambarkan kondisi proses produksi secara lebih akurat. 

3. Penelitian selanjutnya disarankan untuk menggunakan metode analisis 

tambahan dan periode pengamatan yang lebih panjang agar diperoleh hasil 

penelitian yang lebih komprehensif.
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