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Abstract 

 
In the company must be improved in terms of quality in order to maintain and improve the quality of quality products, up 

to the stage of product damage, with quality control is a very important part in both the manufacturing industry and the 

service industry. However, sometimes there are companies that neglect quality control, causing losses in the form of 

defective goods, less than standard quality, which threaten a product. This study aims to identify reducing the number of 

defects in table products using the Six Sigma method at UMKM Darma Mebeul with several stages, starting with the 

Define, Measure, Analyze, Improve, Control stages. During this research process the results that have been received are 

based on the number of units for 22 days, namely 330, which have been known to be 89 defective tables, with details on 

parts that do not fit the size, the cutting is not neat, the screw penetrates the wood. In companies with performance 

measurements it is known that the sigma value is 2.21 using a DPMO value of 2.696 meaning that in 1 million cuts of 

wood 2,696 wood is defective. With the pareto diagram, it can be seen that there are 2 factors of defects, namely on the 

part of the cut that is not neat and on the part of the screw that penetrates the end of the wood which is caused by human 

and machine factors. Therefore, based on the output of this study, companies need to improve quality by becoming more 

disciplined with tools or machines that meet operational standards and monitor employee performance. 

 

Keywords: Quality Control, Six Sigma, Quality Improvement, DMAIC, Cause and Effect, Pareto 

 

 

Abstrak 

 
Dalam perusahaan harus ditingkatkan dalam segi kualitas agar mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk yang 

bermutu, sampai dengan ke tahap kerusakan produk, dengan adanya pengendalian kualitas merupakan bagian sangat 

penting baik dalam industri manufaktur maupun industri jasa. Namun, terkadang ada perusahaan yang mengabaikan 

tentang pengendalian kualitas, sehingga menyebabkan timbulnya  kerugian berupa barang cacat, kurang dari kualitas 

standar, yang mengancam suatu produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi mengurangi jumlah cacat pada 

produk meja menggunakan metode Six Sigma pada UMKM Darma Mebeul dengan beberapa tahap, dimulai dengan ada 

tahap Define, Measure, Analyze, Improve, Control. Selama proses penelitian ini hasil yang telah diterima berdasarkan 

jumlah unit selama 22 hari yaitu 330, yang telah diketahui meja yang cacat sebanyak 89, dengan telah adanya rincian 

pada bagian ukuran tidak sesuai, pemotongan tidak rapih, sekrup menembus kayu. Pada perusahaan dengan pengukuran 

kinerja diketahui nilai sigma 2,21 dengan menggunakan nilai DPMO sebesar 2,696 artinya dalam 1 juta pada pemotongan 

kayu 2.696 kayu cacat. Dengan adanya diagram pareto bisa diketahui bahwa ada 2 faktor cacat yaitu pada bagian 

pemotongan tidak rapih dan pada bagian skrup menembus ujung kayu yang di sebabkan olah faktor manusia dan mesin. 

Maka dari itu berdasarkan output pada penelitian ini perusahaan perlu meningkatkan kualitas dengan adanya cara menjadi 

lebih disiplin terhadap alat atau mesin yang memenuhi standar operasional dan melakukan pemantauan terhadap kinerja 

karyawan. 

 
Kata Kunci: Quality Control, Six Sigma, Peningkatan Kualitas, DMAIC, Sebab Akibat, Pareto 
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1.  Pendahuluan 

 

1.1  Latar Belakang 

Kualitas melmiliki pelranan yang pelnting karelna 

dapat melnelkan biaya prolduksi yang di 

kelluarkan selhingga dapat melmaksimalkan 

keluntungan yang didapat. Melskipun dalam 

prolsels prolduksi dilakukan delngan baik akan 

teltapi akan ada selsuatu yang tidak diharapkan. 

Ollelh karelna itu pelngelndalian kualitas bukan 

hanya dalam hasil akhir teltapi dalam prolsels 

prolduksi, karelna keltika pelngelndalian kualitas 

dilakukan dalam tahan prolduksi atau prolduk 

dalam prolsels  apabila ditelmukan  adanya 

kelcacatan, prolduk telrselbut masih bisa di 

pelrbaiki jika masih dalam prolsels prolduksi. 

Delngan selpelrti itu prolduk akhir yang dihasilkan 

melmiliki tingkat kelcacatan yang minim. Suatu 

industri pelrlu melmiliki bagian divisi yang 

ditugaskan untuk melmelriksa kualitas prolduk 

yang dihasilkan. Dalam prolsels prolduksi tidak 

sellalu melnghasilkan prolduk yang sellalu 

belrkualitas, telrkadang juga melnghasilkan juga 

melnghasilkan prolduk delngan kurang baik atau 

tidak selsuai delngan hasil yang diinginkan 

selsuai keltelntuan yang diselbut delngan prolduk 

cacat. 

Usaha Mikrol Kelcil dan Melnelngah (UMKM) 

Darma melbelul melrupakan pelrusahaan yang 

belrgelrak dibidang manufaktur, yang 

melmprolduksi melja. Delngan melngelndalikan 

kualitas delngan meltoldel Six Sigma. 

1.2  Rumusan Masalah 

1. Bagaimana pelnyelbab telrjadinya kelcacatan 

pada prolduk melja dibagian pelmoltolngan dan  

2. Bagaimana cara melngatasi kelcacatan dan 

kelrugian pada prolduk melja di darma melbelul 

delngan meltoldel Six Sigma. 

1.3  Maksud dan Tujuan 

Tujuan pelnellitian dalam jurnal ini untuk 

melnganalisis dan untuk melngeltahui pelnyelbab 

telrjadinya prolsels prolduk melja cacat dan 

melngatasi kelcacatan dan kelrugian pada prolduk 

melja di darma melbelul delngan meltoldel Six 

Sigma. 

 

 

2. Kajian Pustaka dan Kerangka Pemikiran  

 

2.1 Pelngelndalian Kualitas 

Pelngelndalian kualitas melnurut Amelrican 

Solcielty Folr Quality yang dikutip ollelh Helizzelr 

dan Relndel (2006:253): “Quality is thel toltality 

olf felaturels and charactelristics olf a prolduct olr 

selrvicel that belar oln its ability tol satisfy stateld 

olr impleld nelelds”. Artinya kualitas adalah 

kelselluruhan ciri dan karaktelristik dari suatu 

prolduk atau jasa yang mampu melmelnuhi 

kelbutuhan baik yang tampak maupun yang 

telrselmbunyi. Adapun melnurut para ahli lain 

pelnceltus kualitas melmiliki pelndapat yang 

belrbelda telntang pelngelrtian kualitas diantaranya 

: Jolselph Juan delngan belrpelndapat bahwa “mutu 

adalah kelcolcolkan untuk digunakan” yang dapat 

diartikan kualitas prolduk belrkaitan delngan 

selbelrapa baik prolduk yang di fungsikan 

(Melnurut Suyadi Prawirolselntolnol (2007:5). 

2.2 Six Sigma 

Sigma (σ) adalah huruf dalam alfabelt Yunani 

yang tellah melnjadi simboll statistic dan meltric 

variasi prolsels (Jirasukpraselrt, elt, al., 2014). 

Skala ukuran sigma belrkolrellasi selmpurna 

delngan karaktelristik selpelrti cacat pelr unit, 

bagiam pelr juta cacat, dan kelmungkinan 

kelgagalan. Six Sigma sama delngan 3,4 cacat pelr 

seljuta pelluang (DPMOl) (Olakland, 2003). 

Untuk melningkatkan lelvell sigma dari suatu 

prolsels, olrganisasi harus melngurangi jumlah 

variasi (Navel, 2002) dan melmastikan bahwa 

prolsels telrselbut telpat sasaran. 

 

Tabel 1. Skala ukuran Sigma 
 

 

Pada dasarnya me ltoldel Six Sigma didasarkan 

pada lima fasel, yaitu Delfinel, Melasurel, Analyzel, 

Impro lvel, Colntro ll (DMAIC) (Gaspelrs,2002) 

3.  Objek dan Metode Penelitian 
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3.1  Objek dan Meltoldel Pelnellitian 

Pada pelnellitian ini melnggunakan me ltoldel Six 

Sigma delngan ko lnselp Delfinel, Melasurel, 

Analyzel, Impro lvel dan Co lntroll yang 

dilaksanakan di UMKM Darma Me lbelul. 

Pelnellitian ini me lmusatkan pada pro lduk melja 

yang cacat atau kurang be lrkualitas standar 

pelrusahaan. 

3.2  Alur Pelnellitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Alur Penelitian 

3.3 Analisa Data 

Analisa data yang digunakan dalam prolsels 

pelnellitian ini yaitu delngan cara : 

1.  Wawancara 

Melngadakan wawancara langsung delngan 

manajelr prolduksi sehingga dapat 

melmpelrollelh data telntang gambaran umum 

pelrusahaan, prolsels prolduksi dan telntang 

cara pelngelndalian kualitas prolduk pada 

UMKM Darma Melbelul 

2.  Dolkumelntasi 

Melncari data melngelnai hal variabell yang 

belrupa cacatan, transkip, dan selbagainya. 

Dari meltoldel ini diharapkan akan 

melmpelrollelh data telntang data prolduksi 

melja, data prolduk cacat dan data pelnyelbab 

prolduksi cacat. 

 

4. Hasil dan pembahasan 

 

4.1 Pelngumpulan Data 

Melncari, melnelntukan, dan melngeltahui 

pelnyelbab telrjadinya kelcacatan prolduk pada 

prolduk melja untuk bisa melngurangi toltal 

kelcacatan prolduk. 

 

Tabell 2. Data Delfelct Darma Melbelul 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Studi Pustaka 

Mul

ai 

Tema Sentral 

Analisa Pengendalian Kualitas untuk Mengurangi 

Jumlah Cacat Produk pada Produk meja di UMKM 

Darma Mebeul Kota Tasikmalaya 

Rumusan Masalah 

1. Bagaimana penyebab terjadinya proses produk 

cacat ? 

2. Bagaimana cara mengatasi kecacatan dan kerugian 

pada produk meja di darma Mebeul ? 

 

Studi Lapangan 

Pengumpulan Data 

Pengumpulan Data pada bulan Maret tahun 

2023 terjadinya kecacatan produk meja di 

bagian pemotongan kayu 

Pengolahan Data Six Sigma 

1. Define 

2. Measure 

3. Analyze 

4. Improve 

5. Control 

Analisa Hasil dan Pembahasan 

Kesimpulan dan Saran 

Selesai 
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Keltelrangan : A  =  Ukuran Tidak selsuai    

 B  =  Pelmoltolngan Tidak Rapih 

 C  =  Selkrup Melnelmbus Ujung 

Kayu 

4.2  Pelngollahan Data 

 

Tabell 3. Keltelrangan Jelnis Delfelct 
 

Je lnis De lfe lct Yang 

Dipelrbaiki 
Ke lte lrangan 

Ukuran tidak se lsuai 
Telrdapat karyawan 

yang kurang te lrliti 

Se lkrup me lne lmbus ujung 

kayu 

Se ltting alat atau me lsin 

kurang te lpat 

Pelmo lto lngan kayu tidak 

rapih 

Kualitas alat kurang 

baik atau tidak tajam 

 

1.  Fasel Delfinel 

 

Tabell 4. Critical tol Quality 

 
Critical to l Quality Jelnis de lfe lct yang te lrjadi 

Alat atau me lsin harus 

be lrkualitas baik 

Bagian kayu me lnjadi 

tidak rapih 

Bahan baku se lsuai 

standar 

Bagian kayu jadi mudah 

me lngalami ke lcacatan 

atau mudah te lrbe llah 

 

Tabell 5. Pelmoltolngan Kayu Sellama 22 Hari 

 

Minggu 

ke l 

Ukuran 

Tidak 

Se lsuai 

Pelmo lt

o lngan 

tidak 

rapih 

Se lkrup 

Me lne lmbus 

Ujung 

Kayu 

Toltal 

cacat 

1 6 3 7 17 

2 7 7 11 25 

3 11 4 8 23 

4 6 7 11 24 

Jumlah 30 21 38 89 

 

 

2.  Fasel Melasurel 

a. Pelngukuran tingkat sigma dan DPMOl 

 

Tabell 6. Pelngukuran Sigma dan DPMOl  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b.  Diagram Pareltol 

Dari data telrselbut akan diukur 

melnggunakan diagram pareltol untuk 

melngeltahui urutan masalah telrbelsar 

telrjadinya kelcacatan. 

 

Tabell 7. Prelselntasel Kelcacatan dan 

Komulatif 

 

Jelnis Cacat Jumlah 

Cacat 

Prelse lntase l 

Ke lcacatan  

Prelse lntase l 

Komulatif  

Se lkrup 

me lne lmbus 

ujung kayu 

38 43% 43% 

Pelmo lto lngan 

tidak rapih 
30 34% 76% 

Ukuran 

tidak se lsuai 
21 24% 100% 

Toltal 89 100% 
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Gambar 2. Diagram Pareltol Jelnis Cacat 

pada Prolduk Melja 

 

Pada gambar 2 melnunjukkan bahwa jelnis 

masalah telrbelsar ditelmpatkan paling kiri, 

seldangkan masalah yang telrkelcil 

ditampilkan di selbellah kanan 

3.  Fasel Analyzel 

Pada tujuan dari tahap ini untuk 

melnganalisis alasan telrpelnting yang 

melnyelbabkan masalah dalam prolsels 

prolduksi pelmoltolngan kayu pada melja. 

Belrdasarkan pada diagram pareltol dikeltahui 

bahwa kritelria kelgagalan yang paling 

dolminan adalah bagian selkrup melnelmbus 

ujung kayu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Diagram Selbab Akibat 

Telrjadinya Kelcacatan Melja 

 

Belrdasarkan diagram selbab akibat diatas, 

dapat dikeltahui faktolr-faktolr pelnyelbab 

telrjadinya kelcacatan melja adalah : 

a.  Faktolr manusia 

1) Kurang hati-hati dalam pelmoltolngan 

2) Kurang telliti dalam prolsels prolduksi 

b.  Faktolr melsin 

1) Kualitas alat pelmoltolng kayu kurang 

baik 

2) Seltting melsin kurang telpat 

c.  Faktolr lingkungan 

Kelbisingan yang tinggi 

c.  Faktolr matelrial 

Kualitas kayu kurang baik 

d.  Faktolr Meltoldel 

Pelngatur kelcelpatan prolduksi 

Pelngukuran kapabilitas prolsels dilakukan 

untuk melngeltahui kapabilitas data yang 

dihasilkan dalam kolndisi kapabell 

 

Tabell 8. Hasil Pelrhitungan Pelta Colntroll P 

 

 

 

 

Pelrhitungan kapabilitas pro lsels adalah selbagai 

belrikut : 

𝑝 =
∑ 𝑛 𝑝

𝑛
=

89

330
= 0,26 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 3√
𝑝(1−𝑝

𝑛
     0,26 + 3√

0,26(1−0,26

89
= 0,3430  

𝐿𝐶𝐿 = 𝑝 − 3√
𝑝(1 − 𝑝

𝑛
     0,26 − 3√

0,26(1 − 0,26

89

= 0,1964 
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Gambar 4. Pelta Colntroll P 

 

4.  Fasel Improlvel 

Pada tahap analisis sellanjutnya dilakukan  

tindakan untuk pelrmasalahan yang ada. 

Delngan pelrbaikan dan pelningkatan kualitas 

polduk yang dihasilkan seltellah analisis data 

melnggunakan DMAIC (Delfinel, Melasurel, 

Analyzel, Improlvel, Colntroll) 

 

Tabell 9. Usulan Tindakan Jelnis Kelcacatan 

pada Bagian Ukuran Tidak Selsuai 

 
Unsur Fakto lr 

Pelnye lbab 

Usulan Tindakan 

Pelrbaikan 

Manusia 

Karyawan 

kurang te lliti 

dan ce lro lbolh 

Me lmbe lrikan pe llatihan 

khusus pada karyawan 

saat me llakukan 

tugasnya dan 

me lmbe lrikan 

pe lngarahan se lbe llum 

pe lke lrjaan dimulai 

 

Tabell 10. Usulan Tindakan Je lnis Kelcacatan 

pada Bagian Pelmoltolngan Tidak Rapih 

 
Unsur Fakto lr 

Pelnye lbab 

Usulan Tindakan 

Pelrbaikan 

Me lsin 

Kualitas alat  

pe lmo lto lngan 

kayu kurang 

baik 

Untuk me lningkatkan 

ke lte llitian pe lke lrja dan 

gantti pe lralatan yang 

sudah tidak se lsuai 

standar 

Manusia 

Karyawan 

kurang 

te lrlatih 

Me lmbe lrikan pe llatihan 

untuk me lme lnuhi 

standar o lpe lrasio lnal 

pe lrusahan de lmi 

me lnghindari ke lsalahan 

dalam pe lmo lto lngan 

yang tidak diinginkan 

 

Tabell 11. Usulan Tindakan Je lnis Kelcacatan 

Bagian Selkrup Melnelmbus Ujung Kayu 

 
Unsur Fakto lr 

Pelnye lbab 

Usulan Tindakan 

Pelrbaikan 

Me lsin 
Se ltting me lsin 

kurang te lpat 

Me llakukan 

pe lngawasan yang 

e lkstra te lrhadap bagian 

me lsin yang be lrpolte lnsi 

me lngalami ke lrusakan 

Mate lrial 

Bahan baku 

tidak se lsuai 

standar 

Me lningkatkan kualitas 

bahan baku te lrutama 

bahan baku yang 

dite lrima dari supllie lr 

Me lto lde l 

Pelngatur 

ke lce lpatan 

prolduksi 

Dalam me lmbe lrikan 

instruksi harus je llas 

dan mudah dime lnge lrti 

para pelke lrja 

 

5.  Fasel Colntro ll 

Pada fasel ini dijellaskan bagaimana 

melngolntroll pelrbaikan-pelrbaikan yang te llah 

dilakukan pada fasel improlvel agar cacat yang 

telrjadi pada prolsels prolduksi me lja dapat 

diminimalisir. Pelngelndalian yang dilakukan 

adalah : 

a. Melmbelrikan relward telrhadap pelkelrja 

atas pelncapaian atau pe lkelrjaan yang 

mellelbihi targelt prolduksi. 

b. Pelkelrja untuk pelmulihan mo lral 

karyawan, pelrawatan me lsin dan 

pelngelcelkkan melsin seltiap hari agar 

melsin sellalu siap pakai. 

c. Mellakukan pelmantauan belrkala telrhadap 

bahan baku yang masuk. 

d. Pelrusahaan melnyellelnggarakan se lminar 

bagi karyawan untuk me lningkatkan kelrja 

prolfelsio lnal dan molral. 

e. Dalam hal ini pelrbaikan yang harus 

dilakukan adalah elvaluasi te lrhadap 

pelmilihan kayu agar me lndapatkan 

kualitas kayu yang baik atau standar 

kualitas. 

 

5.  Kesimpulan dan Rekomendasi 
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5.1  Kelsimpulan 

1. Idelntifikasi pelngelndalian kualitas pada 

bagian pelmoltolngan kayu me lnggunakan 

meltoldel six sigma pada ko lnselp DMAIC ( 

Delfinel, Melasurel, Analyzel, Impro lvel, 

Colntroll) di UMKM Darma Me lbelul yang 

dilaksanakan pada tahap De lfinel. Dari hasil 

hasil idelntifikasi tellah dikeltahui jumlah kayu 

yang melngalami kelcacatan se llama 22 hari 

selbanyak 89, yang telrdiri dari tiga je lnis cacat 

yaitu 30 pada bagian ukuran tidak selsuai, 21 

bagian pelmoltolngan tidak rapih, 38 se lkrup 

melnelmbus ujung kayu. Dalam waktu 20 hari 

telrselbut, jelnis cacat yang paling banyak 

ditelmukan pada bagian se lkrup melnelmbus 

kayu, dan untuk paling se ldikit ditelmukan 

pada bagian pelmoltolngan tidak rapih. 

2. Hasil kualitas pelmoltolngan kayu de lngan 

melnggunakan meltoldel six sigma dikeltahui 

dari basellinel pelngukuran kine lrja pelrusahaan 

kolndisi pelrusahaan belrada pada lelvell sigma 

selbelsar 2,12 delngan nilai DPMO l selbelsar 

2,696 artinya dalam 1 juta pelmoltolngan kayu 

telrdapat 2,696 kayu cacat. Se llanjutnya dari 

prolsels telrselbut dibuat de lngan diagram 

pareltol yang dikeltahui bahwa 70% pe lnye lbab 

cacat adalah bagian ukuran tidak se lsuai dan 

bagian selkrup melnelmbus ujung kayu. Dan 

pada bagian diagram se lbab akibat dike ltahui 

dari 2 fakto lr cacat yaitu pada bagian 

pelmoltolngan tidak rapih dan pada bagian 

skelrup melnelmbus ujung kayu yang di 

selbabkan o llelh faktolr manusia dan me lsin. 

Pada bagian pelta kelndali, batas ke lndali atas 

(UCL) adalah 0,3430 dan batas ke lndali 

bawah (LCL) adalah 0,1964 de lngan P (rata-

rata prolpolrsi cacat prolduk) se lbelsar 0,2697 

yang belrarti hasil pelmo ltolngan kayu di 

UMKM Darma Melbelul yang me lmiliki 

kelcacatan prolduk delngan pro lpolrsi rata-rata 

0,2697. Selhingga pelrusahaa pelrlu 

melningkatkan kualitas agar te lrcapai 

pelngelndalian yang maksimal pada pro lpolrsi 

kelcacatan 0 %. Pada fasel improlvel dan fase l 

colntro ll, pelrusahaan pelrlu me lningkatkan 

kualitas delngan lelbih disiplin telrhadap 

standard olpelrasio lnal sumbelr daya manusia 

selrta melngawasi dan melngelvaluasi kinelrja 

karyawan selrta mellakukan pe lrawatan 

telrhadap melsin yang sudah tidak se lsuai 

standar. 

5.2  Saran 

Belrdasarkan kelsimpulan yang te llah dipelrollelh, 

pelnulis ingin melmbelrikan saran ke lpada 

pelrusahaan dan pelnelliti lain yang ingin 

mellakukan pelnellitian di bidang yang sama, 

antara lain : 

1. Diharapkan de lngan adanya pe lnellitian ini 

terhadap pelrusahaan yang be lrsangkutan 

dapat melmbelrikan dampak yang po lsitif. 

Pelrusahaan dapat  me lnelrapkan disiplin 

melngelnai standard o lpelrasio lnal pelrusahaan, 

telrhadap staf dan karyawan pe lrusahaan 

selhingga kualitas hasil pro lduksi teltap 

telrjaga. 

2. Pelnellitian bellum selmpurna karelna pada 

tahap delfinel hanya  te lrfolkus pada bagian 

pelmoltolngan kayu yang cacat dan pada tahap 

improlvel saran yang dibe lrikan  kelpada 

pelrusahaan masih belrupa tindakan umum 

yang dapat dilaksanakan o llelh pelrusahaan. 

Pelnelliti lain dapat mellanjutkan pelnellitian ini 

delngan melmbandingkan hasil nilai DPMO l 

dari pelnellitian ini de lngan pelnelliti 

sellanjutnya 
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