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Abstrak 

PT. Surya Mandiri Jaya Sakti Magelang merupakan perusahaan manufaktur yang 

memproduksi kayu lapis (plywood). Bahan baku dari plywood yaitu berupa kayu 

gelondongan.   Dalam produksinya sehari dibagi menjadi 3 shift.  PT. Surya Mandiri 

Jaya Sakti berorientasi pada ekspor dan produk yang mengalami cacat masuk kedalam 

produk lokal.  Selama ini pada pengendalian kualitasnya memang belum maksimal.  

Masih banyaknya produk yang mengalami kecacatan akibatnya akan berdampak pada 

penurunan harga jual.  

Meskipun sejauh ini pihak perusahaan belum terlalu memperhitungkan soal penurunan 

harga, tetapi analisis pengendalian kualitas memang harus tetap dilakukan. Dikarenakan 

penurunan harga yang akan berpengaruh juga pada perusahaan  baik secara langsung 

maupun tidak langsung. Dengan adanya analisis pengendalian kualitas produk 

diharapkan produk dapat memberikan kontribusi perbaikan agar sesuai dengan orientasi 

perusahaan. 

Metode six sigma dapat diterapkan dibidang usaha apa saja, dari rencana strategi 

sampai operasional hingga pelayanan dilakukan secara maksimal, dengan six sigma juga 

dapat memonitor dimana letak kesalahannya, dan six sigma sifatnya tidak statis atau 

berubah-ubah. Dan dengan alat DMAIC dapat ditemukannya solusi yang sangat tepat 

untuk menyelesaikan masalah dalam bidang produksi. 

Kapabilitas proses plywood menunjukkan dari 1.757.420 unit yang diproduksi terdapat 

792.897 unit cacat dengan proporsi kecacatan sebesar 0,45. Dengan nilai CTQ sebanyak 



10 maka kemungkingan cacat per karakteristik sebesar 0,045. Kemudian untuk nilai 

DPMO sebesar 45.117,1 unit dari 1.000.000 kemungkingan. Dan dengan nilai DPMO 

sebesar itu maka sigma level pada proses pembuatan plywood sebesar 3,19. Level ini 

menunjukkan bahwa perlu ditingkatkan lagi untuk mengembangkan produk karena 

mengingat pangsa pasar yang semakin luas.  

Jenis cacat berdasarkan nilai pareto maka didapat bahwa delaminasi, overlap, face 

patah, hazamuri, benturan, press mark, hot press dan patah pisau merupakan penyebab 

80% terjadinya kecacatan pada produk plywood. Perbaikan yang dilakukan dengan 

memberikan training tentang proses produksi, penggunaan alat, SOP dan pemilihan 

kualitas kayu. Serta dengan menata ulang layout supaya lebih efisien lagi. 

Kata Kunci : PT. Surya Mandiri Jaya Sakti , Plywood,  Six Sigma, DMAIC 

Abstract 

PT Surya Mandiri Jaya Sakti Magelang is a company manufacture producing plywood 

(plywood, raw material from plywood, in the form of wooden logs. In its production a day 

is divided into 3 shifts. PT.Surya Mandiri Jaya Sakti is oriented towards exports and 

defective products enter into the product location. During this time on the quality control 

indeed not maximal There are still many products that experience disability As a result, 

the selling price will decrease.  

Although so far the company has not taken into account too much price reduction, but 

analysis of provider quality must be fixed do. Due to a decrease in prices that will also 

have an effect on company both directly and indirectly. As is Quality control analysis of 

products expected products can provide improvement contributions to fit the company's 

orientation.  

The Six Sigma method can be applied in any business field, from the plan strategy to 

operation until the service is carried out maximally with Six Sigma it can also monitor 

where the errors are, and six sigma is not static or changeable. And with the DMAIC tool 

you can 

finding the right solution to solve deep problems field of production. 

The capability of the plywood process shows that 1,757,420 units produced there were 

79.2897 defective units with a disability proportion of 045 With a CTQ value of 10, the 

probability of defects is per characteristic in the amount of 0045, the total amount of 

DPMA0 was 45,117 units of 1,000,000 possibility. And with that DPMO value then the 

sigma fevel on the process of making plywood is 3.79. This level shows that it is 

necessary improved again to develop products because they remember market share the 

more widespread. 

The type of defect is based on the pareto value so that it is found that delamination 

broken face overlap, press mark beturan hazamuri, hot press and broken knife is the 

cause of 80% of the disability in plywood products. Repair which is done by providing 

training about the production process digging tool, SOP and wood quality selection. And 

using re-layout the production facility  to be more efficient.  

 

Kate Key: PT. Surya Mandiri Jaya Sakti, Plywood, Six Sigma, DMAIC. 
 

1. Pendahuluan 

PT. Surya Mandiri Jaya Sakti Magelang yang berlokasi Jl. Raya Magelang-

Semarang, Dangklik, Krincing, Secang, Magelang merupakan perusahaan 

manufaktur yang memproduksi kayu lapis (plywood). PT. Surya Mandiri Jaya 

Sakti Magelang yang berlokasi Jl. Raya Magelang-Semarang, Dangklik, Krincing, 



Secang, Magelang merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi kayu 

lapis (plywood). 

 Pengendalian kualitas yang dilakukan pada PT. Surya Mandiri Jaya Sakti 

Magelang belum baik yang terbukti dengan ditemukannya cacat yang timbul ada 

10 jenis yaitu (1) Overlap yaitu adanya tumpukan lapisan sehingga membuat 

plywood menjadi tidak rata; (2) Press mark yaitu adanya sampah yang ikut dalam 

proses penyatuan veneer;(3) Face pecah yaitu adanya veneer yang pecah dan tidak 

di-repair pada proses sebelumnya; (4) Patah pisau cutter yaitu potongan yang 

terlalu dalam pada proses D.Saw; (5) Hotpress yaitu cacat mekanik pada mesin 

hot press dimana menyebabkan patahan pada plywood; (6) Sander yaitu cacat 

mekanik pada mesin sander dimana menyebabkan patahan pada plywood; (7) 

Benturan yaitu disebabkan benturan-benturan pada mesin-mesin sepanjang proses 

plywood; (8) Hazumari yaitu veneer core yang memiliki hazumari dan tidak di-

repair pada proses sebelumnya; (9) Dekok yaitu adanya lekukan pada lapisan 

kayu; (10) Delaminasi yaitu tidak rapatnya lapisan veneer dalam proses penyatuan 

sehingga menyebabkan permukaan terkelupas.  

Perusahaan memilih 3 jenis grade yang terdiri dari grade A yaitu masuk ke 

ekspor sementara grade B dan grade C masuk kedalam lokal.  Kategori grade A 

yaitu kondisi mulus tanpa ada cacat satupun, Kategori grade B kondisi kondisi 

plywood dari segi penampilan bagus hanya terdapat cacat lapisan kayu yang 

berupa overlap, press mark, hazumari, dan minyak yang masih dapat 

dikategorikan baik dan jika diperbaiki masih bagus, sedangkan kategori yaitu 

grade C kondisi lapisan kayu mengalami patahan yang menyebabkan cacat tidak 

terlalu parah tetapi sangat berpengaruh. Akibat adanya cacat dan penurunan grade 

ini membawa pengaruh yaitu terjadinya Low Price penjualan perusahaan. Dari 

total produksi sebesar 54,92 % yang memenuhi syarat ekspor dan sisanya sebesar  

45,12 %  sebagai produk lokal.  

Berdasarkan beberapa literatur yang penulis peroleh metode yang bisa 

digunakan dalam melakukan  upaya pengendalian kualitas dengan metode six sigma 

yang dikerjakan dengan Tahapan DMAIC dilakukan seperti pada penelitian  Dewi 

(2012), Muhaemin (2012); Putra (2016); safrizal (2016); Sirine, Kurniawati.2017); 

Ekawati, Rachman (2017), Suliantoro(2018). 

Dari penelitian terdahulu menunjukkan bahwa dengan six sigma paling 

tepat  karena six sigma dapat diterapkan dibidang usaha apa saja, dari rencana 

strategi sampai operasional hingga pelayanan dilakukan secara maksimal, dengan 

six sigma juga dapat memonitor dimana letak kesalahannya, dan six sigma 

sifatnya tidak statis atau berubah-ubah. Dan dengan alat DMAIC dapat 

ditemukannya solusi yang sangat tepat untuk menyelesaikan masalah dalam 

bidang produksi.  

 

2. Metode 

Teknik pengumpulan data pada penelitian ini menggunakan studi pustaka 

yaitu literature review dan melalui website. Sedangkan studi lapangan dilakukan 

dengan cara melakukan observasi dan wawancara dengan pihak pihak terkait. 

Pengumpulan data menghasilkan data primer dan data sekunder diantaranya data 



produksi dan jumlah cacat dari bulan Oktober 2017 sampai Oktober 2019.  

Pengujian hipotesa Di harapkan dengan adanya penelitian tentang  analisis 

pengendalian kualitas produk pada PT. Surya Mandiri Jaya Sakti dengan 

menggunakan metode Six Sigma diharapkan perusahaan dapat mencapai 

orientasinya yaitu penjualan ke ekspor, dan tidak hanya itu saja perusahaan juga 

tidak mengalami penurunan harga jual produk 

 

Tahapan pertama dalam six sigma  ini adalah define atau merumuskan 

tujuan serta menemukan penyebab masalah yang terjadi. Critical to quality (CTQ) 

digunakan untuk masalah-masalah standar kualitas yang menjadi penyebab paling 

potensial dalam menghasilkan produk akhir plywood. Oleh karena itu, dapat 

dikatakan bahwa nilai CTQ dalam produk plywood adalah sebanyak 10. Setelah 

penentuan nilai CTQ kemudian dilanjutkan dengan membuat SIPOC. Pembuatan 

SIPOC ini untuk memberikan gambaran yang jelas mengenai pengaruh dari 

proses terhadap pelayanan konsumen. gambar 1 adalah SIPOC pada proses 

pembuatan plywood. 

Supplier Input Process Output Customer 

1 
Perusahaan 

Kayu 

Kayu 

Gelondongan 

Proses Rotary 

Grade A 

Grade B 

Grade C 

Ekspor 

(Grade A) 

Lokal 

(Grade B,C) 

Proses Fishbeck 

Proses Press 

Proses Lipper ** 

Proses Setting 

Proses Platform 

2 
Perusahaan 

Lem 
Lem cair 

Pengeleman 

Proses Press 

Proses Repair * 

3 
Perusahaan 

Dempul 
Dempul 

Pendempulan ** 

Kalibrasi 

Proses Sending 

Peenghalusan bahan 

Pemotongan Plywood 

Packing 

Keterangan  : *   : proses tambahan untuk produk grade B 

                     **  : proses tambahan untuk produk grade C 

Gambar 1 Proses Pembuatan Plywood 

 

Langkah selanjutnya yaitu tahap measure. Tahap pertama dalam proses 

measure adalah membuat check sheet kecacatan yang disebabkan oleh 10 jenis 

penyebab potensial. Nilai penyebab potensial terjadinya kecacatan dapat dilihat 

dari nilai critical to quality (CTQ). Check sheet kecacataan pada produk plywood 

dapat dilihat pada gambar 2.  



 
Gambar 2 Data Critical to Quality Pada Proses Pembuatan Plywood 

 

 
Gambar 3 Data Critical to Quality Pada Proses Pembuatan Plywood (lanjutan) 

 

Tahap kedua pada measure yaitu Peta kendali P  

Peta kendali p biasa digunakan untuk memetakan jumlah item cacat atau 

banyaknya cacat dari sebuah sampel yang diambil. Dibawah ini adalah 

pengolahannya : 

Diketahui : 

Bulan Januari = 126.348 unit  

Jumlah Produksi Bulan Januari = 187.148 unit 

Total Produk cacat = 792.897 unit  

Total Jumlah Produksi = 1.757.420 unit 

a. Menghitung Proposi Kecacatan Bulan Januari 

P  = 
Produk cacat

Jumlah Produksi
 

P  = 
126.348

187.148
 

P  = 0,68 

b. Menghitung Nilai p̅ 

p̅ = 
Total Produk cacat

Total Produksi
 

p̅  = 
792.897

1.757.420
= 0,45 => nilai p̅ = CL 

c. Menghitung Nilai Simpangan Baku 



SP = √
p̅ x (1−p̅)

𝑛𝑖
  

SP = √
0,68 x (1−0,68)

126.348
 = 0,0014 

d. Menghitung Nilai UCL dan LCL Bulan Januari 

    -Upper Center Line 

UCL = ṕ + (3 x SP) 

UCL = 0,46 + (3 x 0,0014)  = 0,46 

-Lower Center Line  

LCL = ṕ - (3 x SP) 

LCL = 0,46 - (3 x 0,0014 = 0,45  

Berdasarkan pengolahan peta kontrol P diatas maka dapat dilihat bahwa 

seluruh data tidak terkendali sehingga perlu dilakukan perbaikan. Grafik peta 

kontrol P ditunjukkan pada gambar 4. 

 

 
 

Gambar 4 Grafik Peta Kontrol P pada Proses Plywood 

Berdasarkan perhitungan pada pengolahan data maka didapat proporsi 

cacat terbesar terjadi pada bulan Oktober 2017 sebesar 0,68. Sedangkan proporsi 

cacat terekecil terjadi pada bulan Juni 2018 yaitu sebesar 0,23. Kemudian untuk 

rata – rata nilai proporsi cacat sebesar 0,45. Selanjutnya untuk nilai upper center 

line (UCL) sebesar 0,46, nilai center line sebesar 0,46 unit dan nilai lower center 

line sebesar 0,45 (Bulan Oktober sampai Desember 2017, Januari, Maret, April, 

Agustus, dan Oktober 2018) dan 0,44 (Bulan Februari, Mei sampai Juli dan 

september 2018) dengan semua data tidak terkendali. 

Tahap measure pada penelitian ini adalah Penentuan nilai sigma 

digunakan sebagai tolak ukur bagi keberlangsungan suatu proses produksi yang 
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berpatok pada pelanggan. Berdasarkan gambar 5,  perhitungan cacat dari bulan 

oktober 2017-oktober 2018 rata – rata banyaknya cacat per satu juta 

kemungkingan (DPMO) sebesar 44.787,52 unit dengan sigma level 3,22. 

Tahap selanjutnya perhitungan kapabilitas proses dilakukan untuk 

mengetahui ukuran pencapaian sigma. Dibawah ini merupakan perkiraan 

kapabilitas proses pada pembuatan plywood : 

 

Gambar 5 Perhitungan Kapabilitas Proses Plywood 

Berdasarkan gambar 5 diatas maka dapat disimpulkan nilai kapabilitas 

proses tersebut berdasarkan diatas adalah sebagai berikut : 

Nilai batas spesifikasi atas (BSA) ditetapkan oleh persetujuan dari 

perusahaan : 

σ = √60.992,0769 = 246,966 

Cp = 
𝐵𝑆𝐴−𝐵𝑆𝐵

6𝜎
 = 

21.864 −0

6 𝑥 246,966
 = 14,76 

Cp (A) = 
𝐵𝑆𝐴−𝑐̅

3𝜎
 = 

21.864 −60.992,0769 

3 𝑥 246,966
 = -52,81 

Cp (B) = 
𝑐̅−𝐵𝑆𝐵

3𝜎
 = 

60.992,0769−0 

3 𝑥 246,966
 = 82,32 

Cpk = min {Cp (A); Cp (B)} 

Cpk = min {−52,81; 82,32} = -52,81 



Berdasarkan perhitungan diatas maka nilai Cp > 1 yaitu 14,75, maka 

proses kapabilitas maka proses kapabilitas sangat baik. Nilai Cp untuk 

karakteristik yield stresss > 1 maka proses produksi mampu. Nilai Cpk < 1 yaitu -

52,81 menunjukkan proses produksi masih menghasilkan produk yang belum 

sesuai dengan spesifikasi.  

4. Diskusi 

Dari hasil proses measure, maka langkah berikutnya adalah proses analisis 

yang merupakan langkah operasional ketiga dalam program peningkatan kualitas 

six sigma. Dalam tahapan ini hal yang perlu dilakukan adalah menganalisis hasil 

yang akan didapat pada tahap measure.langkah pertama yaitu dengan diagram 

Pareto, Berdasarkan nilai CTQ pada pengolahan sebelumnya akan diidentifikasi 

yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada plywood. Dibawah ini adalah 

diagram pareto kecacatan produk pada plywood : 

 
Gambar 6 Diagram Pareto Jenis Cacat Pada Plywood 

Berdasarkan gambar 6 diagram pareto  yang telah dibuat, penyebab 

kecacatan yang paling tinggi adalah disebabkan oleh delaminasi sebesar 14,31%. 

Sedangkan penyebab 80% kecacatan produk disebabkan oleh delaminasi sebesar 

14,31% (113.476 unit), overlap sebesar 12,29% (97.458 unit), face patah sebesar 

9,98% (79.113 unit), hazamuri sebesar 9,91% (78.565 unit), benturan sebesar 

9,52% (75.467 unit), press mark sebesar 9,06% (71.809 unit), hot press sebesar 

9,01% (71.408 unit), dan patah pisau sebesar 8,71% (69.057 unit). Oleh karena itu 

penyebab cacat ini harus dikendalikan (dikurangi bahkan dihilangkan) supaya 

dapat mencapai standar yang telah ditentukan oleh perusahaan disebabkan oleh 

delaminasi sebesar 14,31%. Sedangkan penyebab 80% kecacatan produk 

disebabkan oleh delaminasi, overlap, face patah, hazamuri, benturan, press mark, 

hot press, dan patah pisau. Oleh karena itu penyebab cacat ini harus dikendalikan 

(dikurangi bahkan dihilangkan) supaya dapat mencapai standar yang telah 

ditentukan oleh perusahaan. 

 Berdasarkan hasil dari digram Pareto tahap selanjutnya membuat diagram 

fishbone untuk memasukkan faktor-faktor tersebut. Berikut ini merupakan salah 

satu contoh diagram sebab-akibat yaitu pada proses Delaminasi pada gambar 8. 

Dari diagram sebab-akibat kita tahu penyebab dan akibatnya cacat tersebut bisa 

terjadi dengan masing-masing sub diantaranya lingkungan, manusia, mesin, 

material, dan metode. 
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Gambar 7 Diagram sebab-akibat proses delaminasi 

 

Setelah pembuatan fishbone diagram yang digunakan untuk menganalisis 

penyebab kecacatan. Selanjutnya dilakukan perbaikan dari penyebab kecacatan 

tersebut. Dengan menggunakan 5W+1H masing-masing tiap cacat dan setiap sub 

bagiannya ditunjukkan di tabel 1 (lampiran).   

Setelah dilakukan perbaikan dari penyebab kecacatan tersebut. Maka tahap 

selanjutnya adalah control. Pada tahap ini dilakukan simulasi dari perbaikan yang 

dilakukan. Simulasi yang dilakukan sesuai dengan langkah – langkah yang 

terdapat dalam improve yang digunakan untuk mengatasi beberapa masalah 

kecacatan. Langkah – langkah tersebut dapat didokumentasikan, disebarluaskan 

dan dibuat pedoman standar. 

5. Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa serta interpretasi data maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Penyebab potensial kecacatan produk terdapat 10 jenis yaitu delaminasi, 

overlap, face patah, hazamuri, benturan, press mark, hot press, patah pisau, 

minyak dan sender. Dimana jumlah cacat terbesar disebabkan oleh 

delaminasi sebanyak 113.476 unit dan terendah oleh dekok sebanyak 5.251 

unit. 

2. Pada proses pembuatan plywood menunjukkan dari 1.757.420 unit yang 

diproduksi terdapat 792.897 unit cacat dengan proporsi kecacatan sebesar 

0,45. Dengan nilai CTQ sebanyak 10 maka kemungkingan cacat per 

karakteristik sebesar 0,045. Kemudian untuk nilai DPMO sebesar 45.117,1 

unit dari 1.000.000 kemungkingan. Dan dengan nilai DPMO sebesar itu 

maka sigma level pada proses pembuatan plywood sebesar 3,19. Level ini 

menunjukkan bahwa perlu ditingkatkan lagi untuk mengembangkan produk 

karena mengingat pangsa pasar yang semakin luas. 



3. Berdasarkan perhitungan diatas maka nilai Cp > 1 yaitu 14,75, maka proses 

kapabilitas maka proses kapabilitas sangat baik. Nilai Cp untuk karakteristik 

yield stresss > 1 maka proses produksi mampu. Nilai Cpk < 1 yaitu -52,81 

menunjukkan proses produksi masih menghasilkan produk yang belum 

sesuai dengan spesifikasi. 

4. Jenis cacat berdasarkan nilai pareto maka didapat bahwa delaminasi, 

overlap, face patah, hazamuri, benturan, press mark, hot press dan patah 

pisau merupakan penyebab 80% terjadinya kecacatan pada produk plywood. 

Untuk itu perlu diperhatikan secara khusus guna meminimalisisr tingkat 

kecacatan yang terjadi pada produk plywood. 

5. Faktor – faktor yang mempengaruhi  jenis cacat yaitu  

a. Manusia 

1) Skill pekerja atau tingkat keteliatan, konsentrasi dan rasa tanggung 

jawab dari pekerja. 

2) Keahlian terkait pengolahan bahan baku. 

 

b. Mesin 

Kurang tahunya penggunaan alat dan mesin yang digunakan untuk proses 

produksi. 

c. Metode 

Metode yang digunakan untuk proses produksi tidak sesuai dengan SOP 

yang ada. 

d. Material 

Proses pemilihan bahan baku baik bahan baku awal berupa log atau 

bahan baku tiap proses yang kurang teliti. 

e. Lingkungan 

Pengaturan tata letak alat, mesin dan bahan baku yang kurang efisien. 

6. Perbaikan yang dilakukan pada faktor – faktor yang mempengaruhi  jenis 

cacat yaitu  

a. Manusia 

1) Melakukan proses pengendalian serta pengawasan supaya 

meningkatkan tingkat keteliatan, konsentrasi dan rasa tanggung jawab 

dari pekerja. 

2) Memberikan training terlebih dahulu terkait pengolahan bahan baku. 

b. Mesin 

Memberikan training terlebih dahulu terkait penggunaan alat dan mesin 

yang digunakan untuk proses produksi. 

c. Metode 

Memberikan training terlebih dahulu terkait metode yang digunakan 

untuk proses produksi supaya sesuai dengan SOP yang ada serta 

melakukan pengawasan. 

d. Material 

Memberikan training terlebih dahulu terkait pemilihan bahan baku baik 

bahan baku awal berupa log atau bahan baku tiap proses sehingga bahan 

yang digunakan sesuai dengan ketentuan dari perusahaan. 

e. Lingkungan 



Melakukan tata letak ulang alat, mesin dan bahan baku yang kurang 

efisien. 

Saran 

Saran yang diberikan adalah sebagai berikut : 

a. Perusahaan mengadakan sesi sharing secara berkala sebagai alat untuk 

evaluasi kendala yang terjadi dilapangan, sehingga masalah dapat lebih 

diselesaikan segara agar tidak terjadi kecacatan yang besar. 

b. Perusahaan sebaiknya melakukan plotting atau grade untuk kualitas 

bahan baku yang akan digunakan supaya hasil produksi dapat maksimal. 

c. Perusahaan dapat menerapkan usulan perbaikan terhadap CTQ yang 

yang memiliki presentase terbesar berdasarkan pareto yang telah ada 

sehingga dapat mengurangi tingkat kecacatan yang ada. 
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