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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

1.1 Latar belakang 

Suatu perusahaan memiliki tanggung jawab penuh untuk menjaga kualitas 

produk agar sesuai dengan standardan memenuhi selera konsumen (Safrizal & 

Muhajir, 2016). Bagi jperusahaan jjenis japa jpun, jbaik jyang jbergerak jdalam jmanufaktur 

jmaupun jjasa, jtentunya jkelangsungan jhidup jperusahaan jlebih jpenting jdaripada jlaba 

jyang jbesar. jSekalipun juntuk jdapat jterus jbertahan j(going jconcern) jperusahaan 

jmemerlukan jkeuntungan jyang jcukup. 

Salah jsatu jujung jdari jmasalah jini jadalah jproses jproduksi jyang jharus jbaik jdalam 

jarti jyang jluas, jagar joutput jyang jdihasilkan jberupa jbarang jatau jjasa jdapat jmendukung 

jkelangsungan jhidup jperusahaan (Fadhilah & Wahyudi, 2022). Setelah proses 

produksi dan kehidupan perusahaan berjalan yang dengan baik, perusahaan perlu 

menjaganya dengan baik karena menjaga lebih sulit daripada saat mendirikinnya 

(Rufaidah, 2022). Dengan jdemikian, jproses jdan jkegiatan jproduksi jsebagai jdapurnya 

jperusahaan jperlu jdipelajari jdengan jsaksama jsehingga jsebuah jperusahaan jmemiliki 

jdivisi jproduksi jyang jsolid jdan jdapat jdipercaya jsebagai jtulang jpunggung jkelangsungan 

jhidup jperusahaan. 

Pengendalian jkualitas jmerupakan jsalah jsatu jfungsi jyang jpenting jdari jsuatu 

jperusahaan, jsehingga jkegiatan jini jditangani joleh jbagian jpengendalian jkualitas jyang 

jada jdiperusahaan (Oktavia, 2021). Oleh karena itu, diperlukan adanya 

pengendalian kualitas yang dimulai dari pengendalian bahan baku, pengendalian 
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kualitas proses produksi hingga produk yang siap dipasarkan (Prasetyo et al., 

2021). Pengendalian kualitas produk merupakan usaha untuk mengurangi produk 

yang cacat dari yang dihasilkan perusahaan (Fachrurozi, 2022). Tanpa jadanya 

jpengendalian jkualitas jproduk jakan jmenimbulkan jkerugian jbesar jbagi jperusahaan, 

jkarena jpenyimpangan-penyimpangan jyang jtidak jdiketahui jsehingga jperbaikan jtidak 

jbisa jdilakukan jdan jakhirnya jpenyimpangan jakan jterjadi jsecara jberkelanjutan (Farid 

et al., 2022).  

Apabila pengendalian kualitas dapat dilaksanakan dengan baik maka setiap 

terjadinya penyimpangan maka dapat digunakan untuk perbaikan proses produksi 

dimasa yang akan datang (Arif & Yucha, 2021). Dengan demikian, proses 

produksi yang selalu memperhatikan kualitas produk akan menghasilkan produk 

yang memiliki kualitas tinggi dan bebas dari kecacatan dan kerusakan, sehingga 

harga produk tersebut dapat bersaing lebih kompetitif (Rinjani et al., 2021). 

Kualitas jproduk jmemiliki jperanan jyang jsangat jpenting jdalam jsituasi jpemasaran jyang 

jsemakin jbersaing, jkualitas jproduk jsangat jmempengaruhi jmaju jatau jtidaknya 

jperusahaan.Suatu jperusahaan jtidak jhanya jmemperhatikan jkualitas jproduk jyang 

jdihasilkan jtetapi jjuga jmemperhatikan jkualitas jdari jproduk jtersebut (Adelia, 2022).  

Setiap jperusahaan jyang jtidak jmemperhatikan jkualitas jproduk jyang jdihasilkan, 

jmaka jperusahaan jtersebut jakan jmengalami jbanyak jkendala jdalam jpemasaran 

jproduknya, jsehingga jproduk jtersebut jkurang jlaku jdan jmengalami jpenurunan 

jpenjualan (Ashari, 2022). Suatu jperusahaan jyang jmengalami jpeningkatan jvolume 

jpenjualan jakan jmemberikan jprofitabilitas jyang jditerima joleh jperusahaan jakan 

jsemakin jmeningkat. jAdanya jpengendalian jkualitas jproduk jdiharapkan joleh 
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jperusahaan jdapat jmenghasilkan jproduk jyang jmemenuhi jsyarat jyang jdibutuhkan 

jsesuai jdengan jyang jdiinginkan joleh jkonsumen. 

Salah jsatu jFaktor jpenting jyang jterdapat jdalam jkegiatan jpengawasan jkualitas 

jyaitu jmenentukan jatau jmengurangi jvolume jkesalahan jdan jperbaikan, jmenjaga 

jmenaikkan jkualitas jsesuai jstandar jserta jmengurangi jkeluhan jkonsumen. jUntuk 

jmengetahui japakah jkualitas jproduk jyang jdihasilkan jsesuai jdengan jyang jdirencanakan 

jmaka jdiperlukan jadanya jpengawasan jsetiap jproses jdari jawal jsampai jdengan jproduk 

jakhir. jUsulan jperbaikan jmenggunakan jmetode jPoka-Yoke jkarena jkesalahan jakibat 

jhuman jerror jdapat jdicegah jdengan jmencari jakar jpermasalahan juntuk jselanjutnya 

jdiperbaiki. jPoka-Yoke jmerupakan jstrategi jdan jstop juntuk jmencegah jdefect jdi jdalam 

jsumbernya jdengan jcara jmelakukan jinspeksi jsecara jterus jmenerus jdemi jmencapai 

jproduk jzero jdefect (Putri & Handayani, 2019). 

PT. SAN DARMA jPLASTICS jadalah jsebuah jperusahaan jindustri jnasional 

jyang jmemproduksi jberbagai jkemasan jplastik. jPerusahaan jkami jberlokasi jdi jJalan 

jRaya jBatujajar jkm. j3,4 jKabupaten jBandung jBarat, jBandung, jJawa jBarat. jBerdirinya 

jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS jdi jtahun j1990 jbermula jdari jadanya jkebutuhan jdan 

jpermintaan juntuk jkemasan jcat jdan jdempul. jDengan jpesatnya jperkembangan 

jteknologi jyang jmenyebabkan jbanyak jindustri jcat jmerubah jkemasan jdari jbahan jkaleng 

jmenjadi jplastik jsehingga jindustri jini jmempunyai jprospek jyang jbaik juntuk 

jberkembang. jSeiring jdengan jberjalannya jwaktu jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS jterus 

jberkembang jdan jmemperluas jpangsa jpasarnya, jsehingga jproduknya jtidak jhanya 

jdipakai joleh jperusahaan-perusahaan jcat jtapi jdipakai jpula joleh jperusahaan-perusahan 

jyang jbergerak jdibidang jpelumas j(oli jdan jgrease), jbahkan jhasil jproduksi jkemasan jini 
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jjuga jlayak jdigunakan juntuk jperusahaan jyang jmemproduksi jbahan jmakanan, jbahan 

jpembuat jkue, jminyak jgoreng jdll. jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS jakan jterus jberinovasi 

jdan jmelakukan jpembaharuan-pembaharuan jdalam jhal jpengembangan jproduk juntuk 

jmencapai jkualitas jyang jbaik jsehingga jdapat jmemuaskan jpara jpelanggannya 

Berdasarkan hasil laporan bulanan dari PT.SAN DARMA PLASTCS 

diketahui bahwa ada produk yang reject selama 3 bulan terkahir sebagai berikut. 

Tabel 1.1 Jumlah Produk Reject Januari-Maret 2023 

No  Bulan  Jumlah Reject 

1 Januari  2.652 

2 Februari 2.416 

3 Maret  2.916 

Sumber: Laporan Bulanan PT. SAN DARMA PLASTICS 2023 

Berdasarkan Tabel 1.1 diketahui bahwa setiap bulan terjadi produk reject 

yang cukup banyak. Produk reject pada bulan maret meningkat sangat signifikan 

dari bulan-bulan sebelumnya. Jumlah reject pada bulan maret mencapai 2.916 

produk. Hal ini jika tidak dikontrol dengan perbaikan maka jumlah reject akan 

semakin meningkat dan dapat menjadikan kerugian perusahaan semakin besar.  

Kegiatan pengendalian dilakukan dengan cara memonitor keluaran, 

membandingkan dengan standard, menafsirkan perbedaan- perbedaan, dan 

mengambil tindakantindakan untuk menyesuaikan kembali proses-proses itu 

sehingga sesuai dengan standard (Yadav & Gahlot, 2022). Salah jsatu jmetode jyang 

jdapat jdigunakan jdalam jpengendalian jkualitas jproduk jadalah jmenggunakan jmetode 

jsix jsigma. jMetode jsix jsigma jadalah jsebuah jmetode jatau jteknik jbaru jdalam jhal 
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jpengendalian jdan jpeningkatan jproduk jdi jmana jsistem jini jsangat jkomprehensif jdan 

jfleksibel juntuk jmencapai, jmempertahankan, jdan jmemaksimalkan jkesuksesan jsuatu 

jusaha, jdimana jmetode jini jdipengaruhi joleh jkebutuhan jpelanggan jdan jpenggunaan 

jfakta jserta jdata jdan jmemperhatikan jsecara jcermat jsistem jpengelolaan, jperbaikan, jdan 

jpenanaman jkembali jsuatu jproses (Wang & Tsung, 2022). 

Berdasarkan penjelasan di atas maka dalam penelitian ini akan menganalisis 

peningkatan kepuasan keonsumen melalui pengendalian kualitas produk galon 5 

XT pada PT San Darma Plastics dengan menggunakan metode Six Sigma dan 

metode statistical quality control.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas maka rumusan masalah penelitian dapat 

dirumuskan sebagai berikut. 

1. Bagaimanakah proses pengendalian kualitas produk galon 5 XT pada PT 

San Darma Plastics dengan menggunakan metode Six Sigma? 

2. Bagaimanakah proses pengendalian kualitas produk galon 5 XT pada PT 

San Darma Plastics dengan menggunakan metode poka-yoke? 

 

1.3 Tujuan penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah maka dapat dirumuskan tujuan penelitian 

sebagai berikut. 

1. Mendeskripsikan proses pengendalian kualitas produk galon 5 XT pada PT 

San Darma Plastics dengan menggunakan metode Six Sigma? 
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2. Mendeskripsikan proses pengendalian kualitas produk galon 5 XT pada PT 

San Darma Plastics dengan menggunakan metode poka-yoke 

 

1.4 Manfaat penelitian 

Dalam penelitian ini adapun manfaat yang didapatkan adalah sebagai 

berikut:  

1. Bagi Penulis  

Hasil jpenelitian jini jdiharapkan jdapat jmenambah jwawasan jdan jpengetahuan 

jterkait jmasalah jyang jakan jditeliti, jsehingga jdapat jmemperoleh jgambaran jyang 

jlebih jjelas jdan jkesesuaian jantara jfakta jdan jteori jyang jada. j 

2. Bagi jPerusahaan j 

Melalui jpenelitian jini jdiharapkan jdapat jmenjadi jinformasi jbagi jperusahaan 

jterkait jdengan jpengendalian jkualitas jproduk jmenggunakan jSix jSigma jsupaya 

jmeningkatkan jpenjualan. j 

3. Bagi jPihak jLain j 

Penulisan jpenelitian jini jdiharapkan jdapat jmembawa jmanfaat jyang jbaik jbagi 

jsiapa jsaja jyang jmembaca jdan jmembutuhkan jhasilnya, jsehingga jpenelitian jini 

jdiharapkan jdapat jberguna jbagi jsemua jorang. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Penelitian Terdahulu  

Penelitian Zhihan et al., (2023) tentang Safety jPoka jYoke jin jZero-Defect 

jManufacturing jBased jon jDigital jTwins. jPenelitian jini jbertujuan juntuk jlebih 

jmengoptimalkan jefek jdiagnosis jkesalahan jperalatan jmanufaktur, jmengeksplorasi 

jpenerapan jteknologi jkembar jdigital jdalam jmanufaktur jcerdas. jKegagalan jperalatan 

jdalam jteknologi jPoka jYoke jdiadopsi, jdan jidentifikasi jkesalahan jdan jalgoritma 

jpemotongan jdirancang jberdasarkan jpembelajaran jaktif j— jjaringan jsaraf jdalam j(AL-

DNN) jdan jjaringan jsaraf jpermusuhan jdomain j(DANN). jSelain jitu, jsistem jmanajemen 

jdan jkontrol jbengkel jkembar jdigital jdirancang juntuk jmanajemen jmanufaktur jyang 

jcerdas. jEksplorasi jeksperimental jmengungkapkan jbahwa jakurasi jalgoritma jAL-DNN 

jsetinggi j99,248%, jyang jlebih jsesuai jdengan japlikasi jpraktis. jAlgoritma jDANN jdapat 

jmewujudkan jidentifikasi jkesalahan jdan jdiagnosis jdalam jkondisi jkerja jyang jberbeda. 

jDibandingkan jdengan jalgoritma jdeep jlearning jlainnya, jakurasi jDANN jdapat 

jditingkatkan jhingga j20,256%, jmenunjukkan jakurasi jyang jlebih jtinggi jdibandingkan 

jdengan jalgoritma jtradisional, jsehingga jefeknya jlebih jstabil. jSelain jitu, jsistem 

jmanajemen jmanufaktur jkembar jdigital jyang jdirancang jmenunjukkan jkinerja jyang 

jbaik, jyang jsecara jintuitif jdapat jmenampilkan jkondisi jspesifik jbengkel jdan 

jmewujudkan jfungsi joperasi jdasar. jKonsep jkembar jdigital jsecara jinovatif 

jdiperkenalkan jke jdalam jdiagnosis jkesalahan jperalatan jdan jprediksi jtren, jyang jdapat 
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jmemberikan jdata jreferensi jilmiah jdan jefektif juntuk jpenelitian jselanjutnya jtentang 

jmanufaktur jcerdas. 

Penelitian Vizhalil (2023) Poka-Yoke dikenal sebagai mistake-proofing jatau 

jerror-proofing. jKonsep jini jdapat jditerapkan jpada jproses juntuk jmencegah jkesalahan 

jterjadi, jmenghentikan jkesalahan jdari jpemrosesan jlebih jlanjut, jdan jmemperingatkan 

jbahwa jkesalahan jtelah jterjadi. jPoka-yoke jadalah jalat jkontrol jkualitas jsederhana jdan 

jkuat jyang jdapat jdigunakan jdalam jindustri japa jpun juntuk jmengurangi jatau 

jmenghilangkan jkesalahan. jDi jdunia jteknologi jcanggih, jini jtelah jmenjadi jkebutuhan 

jsaat jini. jDalam jpenelitian jmengkaji jberbicara jtentang jevolusi, jtantangan, jdan jmanfaat 

jimplementasi jdengan jcontohnya. 

Penelitian Grabowik et al., (2022) Tujuan dari penelitian jyang jdisajikan 

jadalah juntuk jmelakukan jstudi jkasus jpemodelan jstasiun jkontrol jdengan 

jmempertimbangkan jPoka-Yoke jdan jaturan jergonomi jdalam jTecnomatix jJack jHuman 

jSimulation. jPada jawalnya jsubjek jyang jmenarik jdari jproses jpemodelan jdipilih. jDalam 

jkasus jyang jdisajikan, jbagian jyang jdiproduksi jdi jworkstation jmodel jadalah jkomponen 

jdari jroda jgigi jsepeda; jIni jadalah jkait jroda jgigi. jSelanjutnya, jkarakteristik jpekerja 

jditentukan, jdan jgambar jshift jkerja jselama j8 jjam jdiambil. jBerdasarkan jhal jini, jmodel 

jworkstation jyang jmemenuhi jfaktor jmanusia jdan jpersyaratan jergonomi jdalam jsistem 

jSiemens jNX jdimodelkan. jSelanjutnya janalisis jergonomi jdilakukan jbaik jsecara 

jmanual jmaupun jdengan jTecnomatix jJack jHuman jSimulation. jAnalisis jsubjek 

jdilakukan jdengan jmetode jOWAS jdan jLehman jantara jlain. jBerkat jmelakukan janalisis 

jergonomis jdalam jdua jcara, jdimungkinkan juntuk jmembuat janalisis jkomparatif jdari 

jhasil jyang jdicapai. 
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Penelitian Trojanowska et al., (2023) Perakitan produk jbiasanya jmerupakan 

jsalah jsatu jlangkah jterakhir jdalam jseluruh jproses jproduksi. jKegiatan jini jbiasanya 

jdipercayakan jkepada jpekerja jperakitan jkarena jumumnya jtidak jmungkin juntuk 

jmengotomatisasi jsetiap jjenis jproduk. jUntuk jproduk jyang jkompleks, jperakitan jbisa 

jmemakan jwaktu jlama jsampai jtukang jmempelajari jprosedur jdan jmampu jmerakit 

jproduk jsendiri. jKontribusi jini jmenghadirkan jsistem jyang jdikembangkan jcus-tom 

jyang jmemungkinkan jperakitan jekstruder jyang jterkontrol jdan jdapat jdigunakan juntuk 

jproduk jyang jkompleks jdan jberagam. jSistem jini jberfungsi juntuk jmemandu jtukang 

jdengan jtepat jdan jmenunjukkan jkepadanya jbagian jmana jyang jakan jdigunakan jpada 

jsaat jitu. jSistem jyang jdiusulkan jakan jmenampilkan jdan jmenjelaskan jpada jlayar jsemua 

jlangkah jdan jbagian jperakitan jyang jdiperlukan. jVerifikasi jdua jlangkah jdigunakan 

juntuk jmemastikan jbahwa jbagian jyang jbenar jdiambil jdari jtumpukan. jKontribusi jini 

jdidukung joleh jimplementasi jstudi jkasus jdi jsebuah jperusahaan jkecil jdengan jsampel j30 

jkaryawan, jyang jmenunjukkan jbahwa jsistem jyang jdiusulkan jmempersingkat jwaktu 

jperakitan jekstruder jdan jsecara jsignifikan jmengurangi jtingkat jkesalahan. jSolusi jyang 

jdisajikan jdapat jdiskalakan jdan jfleksibel, jkarena jdapat jdengan jmudah jdisesuaikan 

juntuk jmenampilkan jlangkah-langkah jperakitan jproduk jlain. 

Penelitian Martinelli et al., (2022) menunjukkan bahwa jproses jrekayasa julang 

jmengidentifikasi jmasalah jkritis jdalam jperakitan jsegel jminyak jyang jsalah, jterutama 

jdisebabkan joleh jkesulitan jdalam jmengidentifikasi jsecara jvisual jsisi jkomponen jyang 

jbenar, jkarena jalasan jyang jberbeda. jJaringan jsaraf jkonvolusional jdigunakan juntuk 
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jmengatasi jmasalah jini. jSolusi jyang jdiusulkan jmenghasilkan jPoka jYoke. jSeluruh 

jproses jrekayasa julang jmenginduksi jpeningkatan jproduktivitas jyang jdiperkirakan jdari 

j46% jmenjadi j80%. jStudi jini jmenunjukkan jbagaimana jalat jLean jManufacturing 

jbersama jdengan jteknologi jpembelajaran jmendalam jdapat jefektif jdalam 

jpengembangan jlini jmanufaktur jpintar. 

Penelitian Kumar et al., (2022) Dalam penelitian jini jmanufaktur jadalah jtugas 

jyang jpaling jmenantang jdengan jproduk jberkualitas jtinggi jdalam jwaktu jminimum. 

jDalam jindustri jperakitan jmobil jbanyak jbagian jkecil-kecil jyang jmerakit juntuk 

jmembuat jsatu jproduk. jJika jada jbagian jkecil jyang jhilang jmaka jkualitas jdan jkeamanan 

jproduk jterpengaruh. jDalam jmakalah jeksperimental jini jdibahas jtentang jstudi jkasus 

jpraktis jdalam jindustri jperakitan jmobil. jDesain jdan jpengembangan jmesin jdispenser 

jbola jkarena jApa jpun jyang jbisa jmembuat joperator jmenyadari jbahwa jbola jbaja jtelah 

jjatuh jdi jdalam jrumah jjika jtelah jjatuh. jPengaturan jyang jmemungkinkan jorang jdari jtoko 

juntuk jmengisi jwadah jbola, jtetapi jharus jberada jdi jluar jjangkauan joperator jsehingga 

joperator jtidak jdapat jmengambil jbola jsecara jlangsung. 

Hasil penelitian yang dilakukan (Akmal et al., 2021) tentang Pengendalian 

Kualitas Produk Paving Block untuk Meminimalkan Cacat Menggunakan Six 

Sigma pada UD. Meurah Mulia. Hasil analisis melalui pengolahan dengan metode 

Six Sigma yang melalui lima tahap yaitu define, measure, analyze, improve, dan 

control, menunjukkan bahwa proses pengendalian yang ada saat ini tidak efektif, 

terbukti dengan terjadinya berbagai defect pada pembuatan Paving Bloc.  

Hasil penelitian yang dilakukan (Qothrunnada et al., 2022) tentang Analisis 

jPengendalian jKualitas jProduk jKonveksi jDengan jMenggunakan jMetode jSix jSigma 
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jPada jPt. jXyz. jHasil jpenelitian jmenunjukkan jbahwa jdengan jmenggunakan j j jdiagram 

jPareto jdiketahui jbahwa jkecacatan jberada jpada jproses jpemotongan, jbordir, jpenjahitan 

jdan jfinishing. jSelanjutnya, jdiagram jfishbone jdigunakan jguna jmengetahui jpersentase 

jcacat jterbesar. jPerbaikan jdilakukan jdengan jFMEA jpada jnilai jRPN jtertinggi jyaitu jpada 

jproses jpemotongan. jSebagai jtambahan, jnilai jlevel jsigma jadalah j3.38503 jdengan 

jkemungkinan jcacat jsebesar j9379 juntuk jsejuta jproses. 

Hasil penelitian yang dilakukan (Hamdani et al., 2021) Analisis 

jPengendalian jKualitas jProduk j4L45W j21.5 jMY jMenggunakan jSeven jTools jdan 

jKaizen. jBerdasarkan jhasil jpengolahan jdata j jsecara j jstatistik j jdidapatkan j jtiga j jjenis jcacat 

jpada jproduk j4L45W j21.5 jMY jyaitu jkaburi, jhadare, jdan jnikel. jAdapun jjenis jcacat jyang 

jpaling jdominan jadalah jkaburi jdengan jproporsi j50%. j jBerdasarkan jhasil janalisis 

jKaizen jFive-M jChecklist, jperbaikan jyang jdiusulkan juntuk jmenekan jangka jcacat 

jadalah jdengan jpembekalan jdan jpelatihan jkaryawan jsecara jberkala, jpenyesuaian 

jprosedur joperasi jstandar jmengenai jpekerjaan, jperawatan jmesin jdan jevaluasi j jarea j 

jkerja j jguna jmenciptakan jlingkungan jkerja jyang jaman jdan jnyaman. 

Hasil penelitian (Nur Latifah et al., 2022) Analisis Pengendalian Kualitas 

Produk Roti UD. XYZ Dengan Total Quality Control (TQC). Penelitian ini 

menggunakan data kuantitatif produksi pada bulan April 2016 di UD XYZ. 

Penelitian jini jmenggunakan jtotal jquality jcontrol j(TQC) jdengan jalat jbantu 

jpengendalian jmutu jyaitu jchecksheet, jhistogram, jdiagram jpareto, jpeta jkendali, jdan 

jdiagram jsebab jakibat. jDidapatkan jhasil jmasih jterdapat jtitik jyang jkeluar jdari jbatas 

jkontrol. jFaktor-faktor jyang jmenyebabkan jkerusakan jproduk jyaitu jfaktor jmanusia, 
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jmesin, jmetode, jdan jmaterial. jDari jhasil jyang jdidapat jmenunjukkan jperlu jdilakukan 

jpengendalian jkualitas juntuk jproduksi jroti jagar jkualitas jyang jdihasilkan jlebih jbaik jlagi. 

Hasil penelitian (Herlina & Mulyana, 2022) tentang Analisis Pengendalian 

Kualitas Produk Waring Dengan Metode Seven Tools di CV. Kas Sumedang.  

Dari janalisis jpemanfaatan j jmetode j j7 j jtools jdalam j jpengendalian j jkualitas j jproduk j jaring j 

jhitam jdapat jdisimpulkan jbahwa jjenis jcacat j jyang j jterdapat j jpada j jproduk j jwaring jhitam j 

jberupa jKain j jAnyam jRusak, jKain j jAnyam jSobek, jdan jKain jAnyam jRenggang. 

jPengendalian jkualitas jdengan jmenggunakan j7 jTools, jdengan jmenerapkan jmasing-

masing j7 jtool jsesuai jdengan jtujuannya. jFaktor jpenyebab jcacat jproduk jwaring jhitam 

jdalam j jgaris j jbesar j jterdiri j jdari j jfaktor j jmesin, jmetode, jlimgkungan jdan jtenaga jkerja 

jyang jada. 

Hasil penelitian (Darmawan et al., 2022) tentang Analisis Pengendalian 

Kualitas Produk Tempe dengan Metode Statistical Quality Control (SQC) di CV. 

Aderina. Pengendalian jkualitas jyaitu jkegiatan jyang jharus jdilaksanakan joleh 

jperusahaan juntuk jmengurangi jcacat jproduk jdengan jstandart jperusahaan. jDalam 

jpenelitian jini jpeneliti jmenemuakan jjenis jcacat jproduk jseperti jkemasukan jbenda jasing, 

jberwarna jkehitam-hitaman, jdan jtingkat jkematangan. jDalam jmelakukan 

jpengendalian jkualitas jpeneliti jmenggunakan jmetode jStatistical jQuality jControl 

j(SQC) jdengan jalat jbantu, jCause jand jEffect jDiagram, jHistogram, jCheck jSheet, jPareto 

jDiagram, jControl jChart, jFlowchart, jdan jScatter jDiagram. jTujuan jpenelitian jini 

jadalah juntuk jmemberikan jusulan jkepada jperusahaan jdalam jmengatasi jkecacatan jpada 

jproduk jtempe. jDari jhasil jpenelitian jyang jtelah jdilaksanakan, jmenunjukkan jbahwa jdari 

j25.785 jpcs jtempe jyang jdi jproduksi, jtelah jditemukan jproduk jyang jcacat jsebanyak j343 
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jpcs. jKecacatan jpada jtempe jyang jpaling jdominan jadalah jkemasukan jbenda jasing, 

jtingkat jkematangan 

Berdasarkan penelitian terdahulu maka dapat dibuat road map sebagai 

berikut. 
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Tabel 2.1 Road Map Penelitian 

No j Judul j Peneliti j Tujuan j Hasil j Pengendalian 

jkualitas 
Six 

jsigma 
Poka-
yoke 

1 Pengendalian 

jKualitas jProduk 

jPaving jBlock juntuk 

jMeminimalkan 

jCacat 

jMenggunakan jSix 

jSigma jpada jUD. 

jMeurah jMulia 

(Akmal jet 

jal., j2021) 
Meminimalisir 

jcacat jproduk 
proses jpengendalian jyang jada jsaat jini 

jtidak jefektif, jterbukti jdengan jterjadinya 

jberbagai jdefect jpada jpembuatan jPaving 

jBloc 

√ √ X 

2 Analisis 

jPengendalian 

jKualitas jProduk 

jTempe jDengan 

jMetode jStatistical 

jQuality jControl 

j(SQC) jDi jCV. 

jAderina 

(Darmawan 

jet jal., j2022) 
Untuk 

jmengurangi 

jcacat jproduk 

jdengan jstandart 

jperusahaan 

Hasil jpenelitian jyang jtelah jdilaksanakan, 

jmenunjukkan jbahwa jdari j25.785 jpcs 

jtempe jyang jdi jproduksi, jtelah jditemukan 

jproduk jyang jcacat jsebanyak j343 jpcs. 

jKecacatan jpada jtempe jyang jpaling 

jdominan jadalah jkemasukan jbenda jasing, 

jtingkat jkematangan. 

√ X X 

3 Analisis 

jPengendalian 

jKualitas jProduk 

jRoti jUD. jXYZ 

jDengan jTotal 

jQuality jControl 

j(TQC). 

(Nur jLatifah 

jet jal., j2022) 
Untuk 

jmengendalikan 

jkualiast jagar jroti 

jlebih jbaik 

Faktor-faktor jyang jmenyebabkan 

jkerusakan jproduk jyaitu jfaktor jmanusia, 

jmesin, jmetode, jdan jmaterial. jDari jhasil 

jyang jdidapat jmenunjukkan jperlu 

jdilakukan jpengendalian jkualitas juntuk 

jproduksi jroti jagar jkualitas jyang 

jdihasilkan jlebih jbaik jlagi. 
 

√ X X 
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No j Judul j Peneliti j Tujuan j Hasil j Pengendalian 

jkualitas 
Six 

jsigma 
Poka-
yoke 

4 Analisis 

jPengendalian 

jKualitas jProduk 

j4L45W j21.5 jMY 

jMenggunakan 

jSeven jTools jdan 

jKaizen. 

(Herlina j& 

jMulyana, 

j2022) 

Mengidentifikasi 

jfaktor-faktor 

jpenyebab 

jkerusakan 

jproduk 

Pengendalian jkualitas jdengan 

jmenggunakan jOld jSeven j j jTools, j j jdengan j j 

jmenerapkan j j jmasing-masing jseventool 

jsesuai jdengan jtujuannya. jFaktor j 

jpenyebab j jcacat j jproduk j jwaring j jhitam 

jdalam j jgaris j jbesar j jterdiri j jdari j jfaktor j 

jmesin, jmetode, jlimgkungan jdan jtenaga 

jkerja jyang jada. 
 

√ X X 

5 Analisis 

jPengendalian 

jJumlah jProduk 

jCacat jAir jMinum 

jDalam jKemasan 

j(AMDK) 

jMenggunakan 

jMetode jPoka jYoke 

jdi jPT jIma jMontaz 

jSejahtera 

Syarifuddin 

j(2018) 
untuk 

jmengurangi 

jresiko jkecacatan 

jpada jproduk jaqua 

jukuran jmedium 

jdengan 

jpendekatan jpoka 

jyoke. 

jBerdasarkan 

Hasil jpenelitian jmenunjukkan jbahwa 

jdiusulkan jalat jbantu jberupa jsensor, jalarm 

jdan jSOP juntuk jmengendalikan jkualitas 

jproduk jdan jproses jproduksi. jSensor 

jberfungsi juntuk jmendeteksi jsetiap 

jkesalahan jyang jterjadi, jalarm jberfungsi 

jsebagai jpenanda jbunyi japabila jterjadi 

jkesalahan jdan jSOP jberfungsi jsebagai 

jpedoman/prosedur jbagi jteknisi jketika 

jmemperbaiki jhead jcapper jakibat jdari 

jkesalahan jproses jyang jterjadi. 

√ X √ 
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2.2 Kepuasan konsumen 

Kepuasan adalah tingkat perasaan seseorang setelah membandingkan 

kinerja (hasil) yang dirasakan dengan harapannya (Tjiptono, 2015). Harapan 

jpelanggan jdapat jdibentuk jdari jpengalaman jmasa jlalu, jkomentar jdari jkerabatnya jserta 

jjanji jdan jinformasi jpemasaran jdan jsaingannya. jPelanggan jyang jpuas jakan jsetia jlebih 

jlama, jkurang jsensitive jterhadap jharga jdan jmemberikan jkomentar jyang jbaik jterhadap 

jperusahaan. jKepuasan jkonsumen jmerupakan jtingkat jperasaan jseseorang jsetelah 

jmembandingkan jantara jkinerja jproduk jyang jia jrasakan jdengan jharapannya (Kotler & 

Keller, 2016a). Kepuasan atau ketidakpuasan konsumen adalah respon terhadap 

efaluasi ketidak sesuaian atau diskonfirmasi yang dirasakan antara harapan 

sebelumnya dan kinerja aktual produk yang dirasakan setelah pemakaian (Kotler, 

2016). Kepuasan merupakan fungsi dari persepsi atau kesan atas kinerja dan 

harapan.  

Dari jpendapat jdiatas, jdapat jdisimpulkan jkepuasan jkonsumen jmerupakan 

jrespon jpelanggan jterhadap jketidaksesuaian jantara jtingkat jkepentingan jsebelumnya 

jdan jkinerja jaktual jyang jdirasakannya jsetelah jpemakaian. jPada jdasarnya jpengertian 

jkepuasan jpelanggan jmencakup jperbedaan jantara jtingkat jkepentingan jdan jkinerja jatau 

jhasil jyang jdirasakan. jTerciptanya jkepuasan jkonsumen jdapat jmemberikan jmanfaat, 

jdiantaranya jhubungan jantara jperusahaan jdan jpelanggan jmenjadi jharmonis, 

jmemberikan jdasar jyang jbaik jbagi jpembelian julang jdan jterciptanya jloyalitas 

jkonsumen, jdan jmembentuk jsuatu jrekomendasi jdari jmulut jkemulut j(informal) jyang 

jmenguntungkan jbagi jperusahaan 
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Pada umumnya menurut Kotler (2018) untuk mengukur tingkatan kepuasan 

konsumen dapat dilakukan dengan cara : 

1. Sistem jkeluhan jdan jsaran j(Grumble jand jIdea jFramework). jPada jsystem jini 

jperusahaan jmembentuk jsuatu jsaluran jkhusus jyang jdapat jdipergunakan juntuk 

jmenampun jkeluhan jatau jsaran jdari jkonsumen. 

2. Kepuasan jkonsumen j(Client jSatisfation jOverview jReview), jadalah jcara jlain 

juntuk jmengukur jtingkat jkepuasan jkonsumen jdengan jmelakukan joverview 

jlangsung jkepada jnasabah jsecara jberkala. 

3. Pembeli jbayangan j(Phantom jShopping) jadalah jperusahaan jyang 

jmemperkerjakan jbeberapa jpegawai juntuk jbertindak jseolah-olah jpembeli 

jpotensial juntuk jmemberikan jlaporan jtentang jkekuatan jatau jkelemahan jatas 

jpembelian jproduk jatau jpenggunaan jjasa jperusahaan jdan jproduk jpesaingnya 

jberdasarkan jpengalaman jyang jdialami jpada jsaat jmembeli jproduk jdan 

jmenggunakan jjasa jperusahaan. 

4. Analisis jpelanggan jyang jhilang j(Lost jClient jExamination), jperusahaan 

jberusaha juntuk jmenghubungi jpara jpelanggan jyang jberhenti jatau jtidak jlagi 

jmempergunakan jproduk/jasa jperusahaan jdan jberpindah jpada jperusahaan jlain. 

jJika jhasil janalisis jini jternyata jpelanggan jyang jhilang jdan jjumlahnya 

jmeningkat, jmaka jini jmenunjukkan jbahwa jperusahaan jridak jdapat 

jmemberikan jkepuasan jkepada jpara jpelanggannya 

Menurut Tjiptono (2015) dengan mengetahui jtingkat jkepuasan jkonsumen, 

jperusahaan jdapat jmelakukan jantisipasi jterhadap jkriteria jdari jsuatu jproduk. jBerawal 

jdari jpengalaman, jcerita jatau jinformasi jdari jteman/relasi jatau jpihak- jpihak jlain jdan jjanji 



18 

 

jyang jdiberikan joleh jadvertiser jterhadap jsuatu jproduk, jakan jmembentuk jsuatu 

jekspektasi j(harapan) jbagi jkonumen. jHarapan jdari jkonumen jdibandingkan jdengan 

jkinerja jsuatu jproduk jakan jmembentuk jdua jkondisi, jyaitu jkepuasan jkonsumen 

j(consumer jloyalty) jatau jketidakpuasan jkonsumen j(client jdisappointment). 

jExpositions jpembentukan jkepuasan jkonsumen jdimulai jdari jpengalaman jmasa jlalu, 

jinformasi jdari jkerabat jatau jrelasi jdan jinformasi jyang jdisampaikan joleh jperusahaan.  

Menurut Lesmana (2019) dalam menentukan tingkat kepuasan pelanggan 

terdapat lima faktor utama yang harus diperhatikan oleh perusahaan: 

1. Kualitas jProduk 

Pelanggan jakan jmerasa jpuas jbila jhasil jevaluasi jmereka jmenunjukkan jbahwa 

jproduk jyang jmereka jgunakan jberkualitas. 

2. Kualitas jPelayanan 

Terutama juntuk jindustri jjasa. jPelanggan jakan jmerasa jpuas jbila jmereka 

jmendapatkan jpelayanan jyang jbaik jatau jyang jsesuai jdengan jyang jdiharapkan. 

3. Emosional 

Pelanggan jakan jmerasa jbangga jdan jmendapatkan jkeyakinan jbahwa jorang jlain 

jakan jkagum jterhadap jdia jbila jmenggunakan jmerek jtertentu jcenderung 

jmempunyai jtingkat jkepuasan jyang jlebih jtinggi. jKepuasan jyang jdiperoleh 

jbukan jkarena jkualitas jdari jproduk jtetapi jnilai jsosial jatau jconfidence jyang 

membuat jpelanggan jmenjadi jpuas jterhadap jmerek jtertentu. 

4. Kepercayaan 
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Produk jyang jmempunyai jkualitas jyang jsama jtetapi jmenetapkan jkepercayaan 

jyang jrelatif jmurah jakan jmemberikan jnilai jyang jlebih jtinggi jkepada 

jpelanggannya. 

5. Biaya 

Pelanggan jyang jtidak jperlu jmengeluarkan jbiaya jtambahan jatau jtidak jperlu 

membuang jwaktu juntuk jmendapatkan jsuatu jproduk jatau jjasa jcenderung jpuas 

jterhadap jproduk jatau jjasa jitu. 

2.3 Kualitas produk  

Dalam menentukan cepat atau tidaknya perkembangan dari suatu 

perusahaan, dilihat dari masalah kualitas produknya. Kualitas produk berperan 

penting dalam perkembangan perusahaan seiring dengan kondisi pasar yang 

semakin kompetitif. Menurut Kevin & Keller (2014) konsumen dalam memilih 

produk akan mempertimbangkan kualitas produk yang diberikan dari suatu 

produk.  Kotler & Amstrong (2016) menjelaskan jjika jkonsumen jcenderung 

jmelakukan jkeputusan jpembelian jterhadap jproduk jyang jmemiliki jkualitas jproduk 

jtinggi. jKualitas jini jadalah jkemampuan jyang jdiberikan jakan jproduk jdalam jmemenuhi 

jkebutuhan jkonsumen jsecara jeksplisit jseperti jfungsi jdan jmanfaat jproduk (Kotler & 

Keller, 2016). Menurut Kotler (2016) sebagian jbesar jproduk jditawarkan jpada jsalah 

jsatu jdari jempat jtingkat jkualitas jdari jkualitas jsangat jtinggi jsampai jdengan jkualitas 

jrendah. jProduk jyang jmemberikan jkualitas jsangat jtinggi jmaka jkeputusan jkonsumen 

juntuk jmembeli jproduk jakan jsemakin jtinggi (Kotler & Armstrong, 2014). 

Menurut Kotler & Keller (2016) ada sembilan faktor dimensi yang dapat 

digunakan untuk menguk Manajemen Operasional ur kualitas produk : 
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1. Bentuk/form, jmeliputi jukuran, jbentuk jatau jstruktur jfisik jproduk. 

2. Fitur/feature, jaspek jfungsi, jkarakteristik, jlayanan jkhusus, jberbagai 

jkeunggulan jyang jdisertakan/diperkenalkan jke jdalam jproduk jdiberikan 

jkepada jpelanggan. 

3. Kualitas jkinerja/performance jquality, jsejauh jmana jfitur jutama jproduk 

jbekerja. 

4. Kesan jkualitas/perceived jquality, jpandangan jkonsumen jtentang jkualitas jdan 

jkeunggulan jmerek jsecara jkeseluruhan. 

5. Ketahanan/durability, jmengukur jmasa jpakai jproduk jyang jdiharapkan jdalam 

jkondisi jbiasa jatau jtekanan. 

6. Keandalan/reability, jukuran jkemungkinan jbahwa jproduk jtidak jakan 

jmalfungsi jatau jgagal jdalam jwaktu jtertentu. 

7. Kemudahan jperbaikan/repairability, jsejauh jproduk jdapat jdengan jmudah 

jdiperbaiki jketika jtidak jberfungsi jatau jgagal. 

8. Gaya/style, jmemperlihatkan jpenampilan jdan jrasa jproduk jkepada jpembeli. 

9. Desain/design, jtotalitas jfitur jyang jberkaitan jdengan jpenampilan, jrasa, jdan 

jfungsi jproduk jsesuai jdengan jkebutuhan jpelanggan 

Mengukur baik buruknya kualitas suatu produk, dapat dinilai dari 

dimensinya (Yansyah, 2022). Dimensi yang nantinya akan dapat membedakan 

antara produk manufaktur dengan produk jasa (Waeyenberg et al., 2022). Menurut 

Tannady (2015) ada berbagai macam dimensi dari produk, yaitu:  
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1. Performance  

Performance jmerupakan jhal jpaling jdasar jyang jdinilai joleh jkonsumen jketika 

jmenggunakan jsebuah jproduk, jperformance jitu jsendiri jberkaitan jdengan 

jbagaimana jproduk jtersebut jsesuai jdengan jfungsi jyang jsesuai jdengan jdesain 

(Alzoubi et al., 2022).  

2. Reliability 

Reliability jlebih jberkaitan jdengan jseberapa jsering jproduk jtersebut jmengalami 

jkegagalan jketika jmenjalankan jfungsinya. jJika jhal jtersebut jterjadi jberulang 

jkali, jmaka jbukan jtidak jmungkin jakan jmenghambat jproses jproduksi jsehingga 

jproses jproduksinya jtidak jrelibel (Urbina et al., 2022).  

3. Conformance  

Conformance jmerupakan jtingkat jgap jkesesuaian jantara jspesifikasi jyang 

jditentukan jdengan jhasil jakhir jproduk jyang jdihasilkan. jHasil jakhir jproduk 

jdapat jdikatakan jbaik japabila jdimensi jkesesuaiannya jmemiliki jgap jyang jsedikit 

jdengan jspesifikasi jyang jtelah jditentukan jdi jawal (Andri et al., 2022).  

4. Features  

Dalam jfeatures jini jsendiri jlebih jmembicarakan jke jvalue jfor jmoney, jyaitu 

jseberapa jbesar jkonsumen jmengeluarkan juang juntuk jmembeli jproduk jdan 

jseberapa jbesar jvalue jyang jdidapatkan joleh jkonsumen. jDalam jmembeli jsuatu 

jproduk jtidak jhanya jmengutamakan jsatu jtujuan jproduk jitu jsaat jdigunakan, 

jnamun jkonsumen jmengharapkan jproduk jtersebut jmampu jmelakukan jhal jlain 

jyang jdapat jmempermudah jkonsumennya (Herrera et al., 2022).  
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5. Serviceability   

Kualitas jproduk jyang jbaik jtidak jakan jjatuh jke jtangan jkonsumen japabila 

jkualitas jservice jyang jdiberikan jkurang jmemadai jsehingga jkecepatan jdan 

jketepatan jservice jdijadikan jsebagai jpurna jjual jakan jmeningkatkan jkepuasan 

jpara jkonsumen (Rembulan et al., 2022). 

6. Durability 

Sebuah  jproduk jharus jmemiliki jketahanan jmasa jkerja jyang jefektif. jUsia 

jproduk jyang jbaik jdalam jmenghasilkan jperforma jyang jbaik jjuga. jKetika jsuatu 

jproduk jsudah jtidak jbisa jmemberikan jperforma jyang jbaik, jbukan jtidak 

jmungkin jproduk jtersebut jmemiliki jusia jyang jsudah jtua jsehingga jdurability 

jatau jketahanannya  jsudah  jberkurang (Prajogo et al., 2022).  

7. Aesthetics 

Estetika jadalah jsebuah jdimensi jyang jberorientasi jvisual jberupa jtampilan jdari 

jproduk jtersebut. jContohnya jseperti jkemasan, jwarna, jbentuk, jdan jstyle 

(Tomov & Velkoska, 2022). 

2.4 Manajemen Operasional 

Manajemen joperasi jatau jdalam jpengertian jluas jdinamakan jdengan jmanajemen 

jproduksi. jManajemen jproduksi jdan joperasi jmerupakan jserangkaian jproses jdalam 

jmenciptakan jbarang, jjasa, jatau jkegiatan jyang jmengubah jbentuk jdengan jmenciptakan 

jatau jmenambah jmanfaat jsuatu jbarang jatau jjasa jyang jakan jdigunakan juntuk jmemenuhi 

jkebutuhan jmanusia (Rusdiana, 2019). Manajemen operasi berkaitan dengan 

produksi barang dan jasa. Hasil produksi barang atau jasa yang melimpah berada 
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di bawah koordinasi dan pengawasan manajer operasi. Manajemen jyang jbaik 

jmenjadi jkunci jkesuksesan jdunia jusaha jatau jindustri jsaat jini, jbaik jmanajemen 

jproduksi, jpemasaran, jsumber jdaya jmanusia jmaupun jkeuangan. jManajemen joperasi 

jmerupakan jsatu jfungsi jmanajemen jyang jsangat jpenting jbagi jsebuah jorganisasi jatau 

jperusahaan. 

Konsep manajemen operasi merupakan kegiatan menciptakan barang dan 

jasa yang ditawarkan oleh perusahaan kepada konsumen, dan kegiatan ini menjadi 

fungsi utama perusahaan (Rusdiana, 2019). Melalui jkonsep jmanajemen joperasi, 

jsegala jsumber jdaya jmasukan jperusahaan jdiintegrasikan juntuk jmenghasilkan 

jkeluaran jyang jmemiliki jnilai jtambah. jProduk jyang jdihasilkan jdapat jberupa jbarang 

jakhir, jbarang jsetengah jjadi jatau jjasa (Zhou et al., 2022). 

Konsep jmanajemen joperasi jmerupakan jkegiatan jyang jkompleks, jtidak jhanya 

jmencakup jpelaksanaan jfungsi jmanajemen jdalam jmengoordinasi jberbagai jkegiatan 

jdalam jmencapai jtujuan joperasi (Helo & Hao, 2022). Namun, jjuga jmencakup 

jkegiatan jteknis juntuk jmenghasilkan jsuatu jproduk jyang jmemenuhi jspesifikasi jyang 

jdiinginkan, jdengan jproses jproduksi jyang jefisien jdan jefektif jserta jdengan 

jmengantisipasi jperkembangan jteknologi jdan jkebutuhan jkonsumen jpada jmasa 

jmendatang (Choi et al., 2022). 

Menurut Rusdiana (2019) Fungsi terpenting dalam produksi dan operasi 

meliputi halhal berikut ini. 

1. Proses jpengolahan jmerupakan jmetode jyang jdigunakan juntuk jpengelohan 

jmasukan. 



24 

 

2. Jasa jpenunjang jmerupakan jsarana jberupa jpengorganisasian jyang jperlu 

juntuk jpenetapan jteknik jdan jmetode jyang jakan jdijalankan, jsehingga jproses 

jpengolahan jdapat jdilaksanakan jsecara jefektif jdan jefisien. 

3. Perencanaan jmerupakan jpenetapan jketerkaitan jdan jpengorganisasian jdari 

jkegiatan jproduksi jdan joperasi jyang jakan jdilakukan jpada jwaktu jatau jperiode 

jtertentu. j 

4. Pengendalian jatau jpengawasan jmerupakan jfungsi juntuk jmenjamin 

jterlaksananya jsesuai jdengan jyang jdirencanakan, jsehingga jmaksud jdan 

jtujuan jpenggunaan jdan jpengolahan jmasukan jpada jkenyataannya jdapat 

jdilaksanakan. 

Menurut Yamit (2017) karakteristik dari sistem manajemen operasi adalah 

sebagai berikut. 

1. Mempunyai jtujuan jmenghasilkan jbarang jdan jjasa, jyaitu jsesuai jdengan jhal-

hal jyang jtelah jdirencanakan jsebelum jproses jproduksi jdimulai. 

2. Mempunyai jkegiatan jproses jtransformasi, jyaitu jmemproduksi jatau 

jmengatur jproduksi jbarang jdan jjasa jdalam jjumlah, jkualitas, jharga, jwaktu 

jserta  jtempat jtertentu jsesuai jdengan jkebutuhan. j 

3. Adanya jmekanisme jyang jmengendalikan jpengoperasian, jyaitu 

jmenciptakan jbeberapa jjenis jnilai jtambah, jsehingga jkeluarannya jlebih 

jberharga  jbagi jkonsumen jdaripada jjumlah jmasukannya. 

Menurut Rusdiana (2019) ruang lingkup manajemen operasi dapat dirinci ke 

dalam tabel berikut. 

 



25 

 

Tabel 2.1 Ruang Lingkup Manajemen Operasi 

Sistem informasi 
produksi 

Sistem pengendalian 
produksi 

Perencanaan sistem 
produksi 

Perencaan produksi Pengendalian proses 
produksi 

Struktur organisasi 

Perencaan lokasi dan 
letak 

Pengendalian bahan baku Skema produksi 

Perencaan kapasitas Pengendalian biaya 
produksi 

Atas pesanan 

Perencaan lingkungan 
kerja 

Pengendalian kualitas Skema produksi 

Perencanaan standart 
produksi 

pemeliharaan Persediaan  

 

2.5 Pengendalian kualitas produk 

Pengendalian jmerupakan jkegiatan jyang jdilakukan jperusahaan juntuk jmenjamin 

jkegiatan joperasi jyang jberupa jproduksi jsesuai jdengan japa jyang jtelah jdirencanakan, 

jsehingga jdidapatkan jkesalahan-kesalahan jyang jterjadi jsaat jproduksi jdan jakan 

jdikoreksi jsupaya jsesuai jdengan jharapan jyang jtelah ditentukan (Tangendjaja, 2022).  

Menekan jjumlah jproduk jyang jrusak jatau jcacat jsehingga jproduk jtersebut 

jmenjadi jproduk jyang jsesuai jdengan jstandar jyang jtelah jditentukan jsehingga jdapat jlolos 

jdari jproduk jyang jrusak jke jtangan jkonsumen jmerupakan jtujuan jdari jpengendalian 

jkualitas (Burlikowska & Szewieczek, 2019).  Cara jpengendalian jkualitas jyaitu 

jmemonitor jpengeluaran, jmembandingkan jdengan jstandard jproduk, jmelihat jberbagai 

jmacam jperbedaan, jserta jmengambil jtindakan jyang jtepat juntuk jmenyesuaikan jkembali 

jmelalui jbeberapa jproses jsehingga jdapat jsesuai jdengan jstandard jyang jsudah jada  

(Sader et al., 2022).  Pengendalian kualitas merupakan alat bagi manajemen untuk 

mempertahankan, memperbaiki, dan menjaga kualitas dengan cara mengurangi 
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jumlah produk yang rusak sehingga pelanggan merasa puas dan mendapatkan 

manfaat dari produknya (Wang & Tsung, 2022). 

Menurut Yamit (2017) menjelaskan tujuan dari pengendalian kualitas, yaitu 

sebagai berikut:  

1. Untuk menekan atau mengurangi volume kesalahan dan perbaikan 2. 

Untuk menjaga atau menaikkan kualitas sesuai standar. 

2. Untuk mengurangi keluhan dari konsumen  

3. Memungkinkan output grading  

4. Untuk menjaga atau menaikkan company image 

Sedangkan menurut Handoko (2015) fungsi menerapkan pengendalian 

kualitas produk adalan sebagai berikut. 

1. Mengurangi jkesalahan jdan jmeningkatkan jmutu. j 

2. Mengilhami jkerja jtim jyang jbaik. j 

3. Mendorong jketerlibatan jdalam jtugas. j 

4. Meningkatkan jmotivasi jpara jkaryawan. j 

5. Menciptakan jkemampuan jmemecahkan jmasalah. j 

6. Menimbulkan jsikap-sikap jmemecahkan jmasalah. j 

7. Memperbaiki jkomunikasi jdan jmengembangkan jhubungan jantara jmanager 

jdengan jkaryawan. j 

8. Mengembangkan jkesadaran jakan jkonsumen jyang jtinggi. j 

9. Memajukan jkaryawan jdan jmengembangkan jkepemimpinan. j 

10. Mendorong jpenghematan jbiaya. 

 



27 

 

2.6 Metode Six Sigma 

Six sigma jadalah jsebagai jjmetode jjuntuk jjmeningkatkan jjproses jjbisnis jjyang 

jjbertujuan jjuntuk jjmenemukan jjdan jjmengurangi jjfaktor jjpenyebab jjoff jjgrade jjdan 

jjkesalahan, jjuntuk jjmeningkatkan jjproduktivitas, jjuntuk jjmemenuhi jjkebutuhan 

jjpelanggan jjsecara jjefektif, jjdan jjuntuk jjmendapatkan jjpengembalian jjinvestasi jjyang jjlebih 

jjbaik jjdalam jjhal jjproduksi jjdan jjlayanan (Chen et al., 2022). Six sigma adalah suatu 

metode atau teknik kontrol dan peningkatan suatu kualitas produk. Metode six 

sigma dapat dibantu dengan tools diagram fish bone sebagai berikut. 

 

Gambar 2.1 Diagram Fishbone 

Pareto Chart ditemukan oleh ekonom Italia Vilfredo Pareto. Dia 

mengungkapkan bahwa 80 persen kesejahteraan di Italia ada ditangan sekitar 20 

persen penduduk. Hal tersebut yang menciptakan prinsip 80:20 dari Pareto Chart. 

Pareto chart ini biasanya menggunakan aturan 80-20 dimana 80% permasalahan 

dikarenakan 20% penyebab permasalahan. 

Pareto jChart jatau jDiagram jPareto jadalah jsuatu jgrafik jbatang jbeserta jdiagram 

jgaris jyang jmembantu jpengguna juntuk jlebih jcepat jdan jsecara jvisual jmengidentifikasi 
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jjenis jyang jpaling jsering jterjadi/tinggi jangkanya. jPareto jChart jmemiliki jprinsip j80/20 

jyang jartinya j80% jmasalah jatau jpersitiwa jdisebabkan joleh j20% jmasalah. jPareto jChart 

jtidak jharus jdengan jperbandingan j80:20 juntuk jsetiap jsituasi jkarena jangka j80:20 jbelum 

jtentu jcocok juntuk jsetiap jmasalah. 

 
Gambar 2.2 Diagram Pareto 

Angka jpresentase jpada jGambar j2.2 jmerupakan jpresentase jdari jmasingmasing 

jpermasalahan jyang jterjadi. jPrinsip j80:20 jdapat jdiketahui jdengan jcara jmelihat jgrafik 

jmerah jyang jmelebihi jpresentase j80%. jPermasalahan jyang jberada jdibawah 

jperpotongan jgaris jmerah, jbiru, jdan jhitam jmerupakan j20% jpenyebab jmasalah jyang 

jdimaksud. jPareto jchart jdapat jdibuat jdengan jprogram jspreadsheet jsederhana jseperti 

jOpenOffice jCalc, jMicrosoft jExcel, jMinitab, jdan jsoftware jtool jyang jkhusus juntuk 

jstatistik. 

 

Tahap-tahap implementasi peningkatan kualitas dengan Six sigma terdiri 

dari lima langkah yaitu menggunakan metode DMAIC atau Define, Measure, 

Analyse, Improve, and Control. 
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1. Define  

Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas Six 

Sigma. Langkah ini untuk mendefinisikan rencana-rencana tindakan yang 

harus dilakukan untuk melaksanakan peningkatan dari setiap tahap proses 

bisnis kunci (Broday, 2022). Tanggung jjawab jdari jdefinisi jproses jbisnis jkunci 

jberada jpada jmanajemen. jMenurut jPande jdan jCavanagh jtiga jaktivitas jutama jyang 

jberkaitan jdengan jmendefinisikan jproses jinti jdan jpara jpelanggan jadalah j 

a. Mendefinisikan jproses jinti jmayor jdari jbisnis. j 

b. Menentukan joutput jkunci jdari jproses jinti jtersebut, jdan jpara jpelanggan jkunci 

jyang jmereka jlayani. 

c. Menciptakan jpeta jtingkat jtinggi jdari jproses jinti jatau jproses jstrategis 

Termasuk jdalam jlangkah jdefinisi jini jadalah jmenetapkan jsasaran jdari 

jaktivitas jpeningkatan jkualitas jsix jsigma jitu. jPada jtingkat jmanajemen jpuncak, 

jsasaran-sasaran jyang jditetapkan jakan jmenjadi jtujuan jstrategi jdari jorganisasi 

jseperti: jmeningkatkan jreturn jon jinvestement j(ROI) jdan jpangsa jpasar. jPada 

jtingkat joprasional, jsasaran jmungkin juntuk jmeningkatkan joutput jproduksi, 

jproduktivitas, jmenurunkan jproduk jcacat, jbiaya joprasional (Tissir et al., 2022). 

Pada tingkat proyek, sasaran juga dapat serupa dengan tingkat oprasional, 

seperti: menurunkan tingkat cacat produk, menurunkan downtime mesin, 

meningkatkan output dari setiap proses produksi. 
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2. Measure  

Measure merupakan tindak lanjut logis terhadap langkah define dan 

merupakan sebuah jembatan untuk langkah berikutnya (Sá et al., 2022). 

Langkah measure mempunyai dua sasaran utama yaitu:  

a. Mendapatkan jdata juntuk jmemvalidasi jdan jmengkualifikasikan jmasalah 

jdan jpeluang. jBiasanya jini jmerupakan jinformasi jkritis juntuk 

jmemperbaiki jdan jmelengkapi janggaran jdasar jproyek jyang jpertama. 

b. Memulai jmenyentuh jfakta jdan jangka-angka jyang jmemberikan jpetunjuk 

jtentang jakar jmasalah. j 

Measure jmerupakan jlangkah joprasional jyang jkedua jdalam jprogram 

jpeningkatan jkualitas jSix jSigma. jTerdapat jtiga jhal jpokok jyang jharus jdilakukan, 

jyaitu: j 

a. Memilih jatau jmenentukan jkarakteristik jkualitas j(Critical jto jQuality) jkunci. j 

Penetapan jCritical jto jQuality jkunci jharus jdisertai jdengan 

jpengukuran jyang jdapat jdikuantifikasikan jdalam jangka-angka (Lubamba et 

al., 2022). Hal jini jbertujuan jagar jtidak jmenimbulkan jpersepsi jdan 

jinterprestasi jyang jdapat jsaja jsalah jbagi jsetiap jorang jdalam jproyek jSix jsigma 

jdan jmenimbulkan jkesulitan jdalam jpengukuran jkarakteristik jkualitas 

jkeandalan. jDalam jmengukur jkarakteristik jkualitas, jperlu jdiperhatikan jaspek 

jinternal j(tingkat jkecacatan jproduk, jbiaya-biaya jkarena jkualitas jjelek jdan 

jlain-lain) jdan jaspek jeksternal jorganisasi j(kepuasan jpelanggan, jpangsa jpasar 

jdan jlain-lain). 
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b. Mengembangkan rencana pengumpulan data  

Pengukuran karakteristik kualitas dapat dilakukan pada tingkat, 

yaitu  

1) Pengukuran pada tingkat proses (process level) Mengukur setiap 

langkah atau aktivitas dalam proses dan karakteristik kualitas input 

yang diserahkan oleh pemasok (supplier) yang mengendalikan dan 

memengaruhi karakteristik kualitas output yang diinginkan  (Ekleş & 

Ay Türkmen, 2022). 

2) Pengukuran pada tingkat output (output level) Adalah mengukur 

karakteristik kualitas output yang dihasilkan dari suatu proses 

dibandingkan dengan spesifikasi karakteristik kualitas yang diinginkan 

oleh pelanggan. 

3) Pengukuran pada tingkat outcome (outcome level) Adalah mengukur 

bagaimana baiknya suatu produk (barang dan atau jasa) itu memenuhi 

kebutuhan spesifik dan ekspektasi rasional dari pelanggan.  

c. Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output  

Proyek jpeningkatan jkualitas jSix jsigma jyang jditetapkan jakan 

jdifokuskan jpada jupaya jpeningkatan jkualitas jmenuju jke jarah jzero jdefect 

jsehingga jmemberikan jkepuasan jtotal jkepada jpelanggan, jmaka jsebelum 

jproyek jdimulai, jkita jharus jmengetahui jtingkat jkinerja jyang jsekarang jatau 

jdalam jterminology jSix jsigma jdisebut jsebagai jbaseline jkinerja, jsehingga 

jkemajuan jpeningkatan jyang jdicapai jsetelah jmemulai jproyek jSix jsigma jdapat 

jdiukur jselama jmasa jberlangsungnya jproyek jSix jSigma (Psarommatis et al., 
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2022). Pengukuran pada tingkat output ini dimaksudkan untuk mengetahui 

sejauh mana output akhir tersebut dapat memenuhi kebutuhan spesifik 

pelanggan sebelum produk tersebut diserahkan kepada pelanggan. 

3. Analyze  

Analiyze merupakan langkah operasional yang ketiga dalam program 

peningkatan kualitas six sigma (Wen et al., 2022). Ada beberapa hal yang 

harus dilakukan pada tahap ini yaitu:  

a. Menentukan stabilitas dan kemampuan (kapabilitas) proses  

Proses jindustri jdipandang jsebagai jsuatu jpeningkatan jterus jmenerus 

j(continous jimprovement) jyang jdimulai jdari jsederet jsiklus jsejak jadanya jide 

jide juntuk jmenghasilkan jsuatu jproduk j(barang jdan jatau jjasa), jpengembangan 

jproduk, jproses jproduksi/operasi, jsampai jkepada jdistribusi jkepada 

jpelanggan (Yadav & Gahlot, 2022). Target six sigma adalah membawa 

proses industri yang memiliki stabilitas dan kemampuan sehingga 

mencapai zero defect (Mohan et al., 2022). Dalam jmenentukan japakah 

jsuatu jproses jberada jdalam jkondisi jstabil jdan jmampu jakan jdibutuhkan jalat-

alat jstatistik jsebagai jalat janalisis. jPemahaman jyang jbaik jtentang jmetode-

metode jstatistik jdan jperilaku jproses jindustri jakan jmeningkatkan jkinerja 

jsistem jindustri jsecara jterus-menerus jmenuju jzero jdefect. 

b. Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas (CTQ) kunci  

Secara jkonseptual jpenetapan jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan 

jkualitas jSix jsigma jmerupakan jhal jyang jsangat jpenting jdan jharus jmengikuti 

jprinsip: j 
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1) Spesific, jyaitu jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas jSix 

jsigma jharus jbersifat jspesifik jdan jdinyatakan jsecara jtegas. j 

2) Measureable, jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas jSix 

jsigma jharus jdapat jdiukur jmenggunakan jindikator jpengukuran j(matrik) 

jyang jtepat, jguna jmengevaluasi jkeberhasilan, jpeninjauan julang, jdan 

jtindakan jperbaikan jdi jwaktu jmendatang. j 

3) Achievable, jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas jharus 

jdapat jdicapai jmelalui jusaha-usaha jyang jmenantang j(challenging 

jefforts). 

4) Result-Oriented, jyaitu jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas 

jSix jsigma jharus jberfokus jpada jhasil-hasil jberupa jpeningkatan jkinerja 

jyang jtelah jdidefinisikan jdan jditetapkan. j 

5) Time-Bound, jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas jSix 

jsigma jharus jmenetapkan jbatas jwaktu jpencapaian jtarget jkinerja jdari 

jsetiap jkarakteristik jkualitas. j 

6) Time-Bound, jtarget jkinerja jdalam jproyek jpeningkatan jkualitas jSix 

jsigma jharus jmenetapkan jbatas jwaktu jpencapaian jtarget jkinerja jdari 

jsetiap jkarakteristik jkualitas. j(CTQ) jkunci jitu jdan jtarget jkinerja jharus 

jdicapai jpada jbatas jwaktu jyang jtelah jditetapkan j(tepat jwaktu). 

c. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas. 

 Untuk mengidentifikasi masalah dan menemukan sumber penyebab 

masalah kualitas, digunakan alat analisis diagram sebab akibat atau 

diagram tulang ikan. Diagram ini membentuk cara-cara membuat 
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produk-produk yang lebih baik dan mencapai akibatnya (hasilnya). 

Menurut Rusdiana (2019) sumber penyebab masalah kualitas yang 

ditemukan berdasarkan prinsip 7 M, yaitu: 

1) Manpower j(tenaga jkerja), jberkaitan jdengan jkekurangan jdalam 

jpengetahuan, jkekurangan jdalam jketrampilan jdasar jakibat jyang 

jberkaitan jdengan jmental jdan jfisik, jkelelahan, jstress, jketidakpedulian, 

jdll. j 

2) Machiness j(mesin) jdan jperalatan, jberkaitan jdengan jtidak jada jsistem 

jperawatan jpreventif jterhadap jmesim jproduksi, jtermasuk jfasilitas jdan 

jperalatan jlain jtidak jsesuai jdengan jspesifikasi jtugas, jtidak jdikalibrasi, 

jterlalu jcomplicated, jterlau jpanas, jdll. j 

3) Methods j(metode jkerja), jberkaitan jdengan jtidak jadanya jprosedur jdan 

jmetode jkerja jyang jbenar, jtidak jjelas, jtidak jdiketahui, jtidak 

jterstandarisasi, jtidak jcocok, jdll. j 

4) Materials j(bahan jbaku jdan jbahan jpenolong), jberkaitan jdengan jketiadaan 

jspesifikasi jkualitas jdari jbahan jbaku jdan jbahan jpenolong jyang jditetapkan, 

jketiadaan jpenanganan jyang jefektif jterhadap jbahan jbaku jdan jbahan 

jpenolong jitu, jdll. j 

5) Media, jberkaitan jdengan jtempat jdan jwaktu jkerja jyang jtidak 

jmemerhatikan jaspek-aspek jkebersihan, jkesehatan jdan jkeselamatan 

jkerja, jdan jlingkungan jkerja jyang jkonduktif, jkekurangan jdalam jlampu 

jpenerangan, jventilasi jyang jburuk, jkebisingan jyang jberlebihan, jdll. 
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6) Motivation j(motivasi), jberkaitan jdengan jketiadaan jsikap jkerja jyang 

jbenar jdan jprofessional, jyang jdalam jhal jini jdisebabkan joleh jsistem jbalas 

jjasa jdan jpenghargaan jyang jtidak jadil jkepada jtenaga jkerja. J 

7) Money j(keuangan), jberkaitan jdengan jketiadaan jdukungan jfinancial 

j(keuangan) jyang jmantap jguna jmemperlancar jproyek jpeningkatan 

jkualitas jSix jsigma jyang jakan jditetapkan 

4. Improve  

Pada  langkah jini jditerapkan jsuatu jrencana jtindakan juntuk jmelaksanakan 

jpeningkatan jkualitas jSix jsigma. jRencana jtersebut jmendeskripsikan jtentang 

jalokasi jsumber jdaya jserta jprioritas jatau jalternatif jyang jdilakukan. jTim 

jpeningkatan jkualitas jSix jsigma jharus jmemutuskan jtarget jyang jharus jdicapai, 

jmengapa jrencana jtindakan jtersebut jdilakukan, jdimana jrencana jtindakan jitu jakan 

jdilakukan, jbilamana jrencana jitu jakan jdilakukan, jsiapa jpenanggungjawab jrencana 

jtindakan jitu, jbagaimana jmelaksanakan jrencana jtindakan jitu jdan jberapa jbesar 

jbiaya jpelaksanaannya jserta jmanfaat jpositif jdari jimplementasi jrencana jtindakan 

jitu. J 

Tim jproyeksi jSigma jtelah jmengidentifikasikan jsumber-sumber jdan jakar 

jpenyebab jmasalah jkualitas jsekaligus jmemonitor jefektifitas jdari jrencana jtindakan 

jyang jakan jdilakukan jdi jsepanjang jwaktu. jEfektivitas jdari jrencana jtindakan jyang 

jdilakukan jakan jtampak jdari jpenurunan jpersentase jbiaya jkegagalan jkualitas 

j(COPQ) jterhadap jnilai jpenjualan jtotal jsejalan jdengan jmeningkatnya jkapabilitas 

jSigma. jSeyogyanya jsetiap jrencana jtindakan jyang jdiimplementasikan jharus 

jdievaluasi jtingkat jefektivitasnya jmelalui jpencapaian jtarget jkinerja jdalam 
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jprogram jpeningkatan jkualitas  jSix jsigma jyaitu jmenurunkan jDPMO jmenuju 

jtarget  jkegagalan jnol j(zero jdefect joriented) jatau jmencapai  jkapabilitas jproses 

jpada jtingkat jlebih jbesar jatau jsama jdengan j6-Sigma, jserta jmengkonversikan 

jmanfaat jhasil-hasil  jke jdalam  jpenurunan  jpersentase  jbiaya jkegagalan jkualitas 

(COPQ). 

5. Control  

Menurut Susetyo (2016) Control jmerupakan jtahap joperasional jterakhir 

jdalam jupaya jpeningkatan jkualitas jberdasarkan jSix jSigma. jPada jtahap jini jhasil 

jpeningkatan jkualitas jdidokumentasikan jdan jdisebarluaskan, jpraktik-praktik 

jterbaik jyang jsukses jdalam jpeningkatan jproses jdistandarisasi jdan jdisebarluaskan, 

jprosedur jdidokumentasikan jdan jdijadikan jsebagai jpedoman jstandar, jserta 

jkepemilikan jatau jtanggung jjawab jditransfer jdari jtim jkepada jpemilik jatau 

jpenanggung jjawab jproses. jTerdapat jdua jalasan jdalam jmelakukan jstandarisasi, 

jyaitu: j 

a. Apabila jtindakan jpeningkatan jkualitas jatau jsolusi jmasalah jitu jtidak 

jdistandarisasikan, jterdapat jkemungkinan jbahwa jsetelah jperiode jwaktu 

jtertentu, jmanajemen jdan jkaryawan jakan jmenggunakan jkembali jcara jkerja 

jyang jlama jsehingga jmemunculkan jkembali jmasalah jyang jtelah jterselesaikan 

jitu. J 

b. Apabila jtindakan jpeningkatan jkualitas jatau jsolusi jmasalah jitu jtidak 

jdistandarisasikan jdan jdidokumentasikan, jmaka jterdapat jkemungkinan 

jsetelah jperiode jwaktu jtertentu japabila jterjadi jpergantian jmanajemen jdan 

jkaryawan, jorang jbaru jakan  jmenggunakan jcara jkerja jyang jakan 



37 

 

jmemunculkan jkembali jmasalah jyang jsudah jpernah jterselesaikan joleh 

jmanajemen jdan jkaryawan  jterdahulu. 

2.7 Metode Poka-Yoke 

Poka-yoke merupakan konsep pencegahan kesalahan kerja akibat dari 

kelalaian sehingga kesalahan tidak mungkin terjadi atau setidaknya kesalahan 

tersebut dapat mudah dideteksicdan diperbaiki dengan biaya yang relatif murah 

(Fatimah, 2022). Terdapat jtiga jfungsi jdasar jdari jpoka-yoke jyang jdapat jdigunakan 

juntuk jmencegah jatau jmendeteksi jkecacatan. j jFungsi jyang jpertama jadalah jwarning 

jdigunakan jsebagai jperingatan jagar jpekerja jdapat jwaspada jdan jsegera jmemperbaiki 

jkesalahan jsebelum jterjadinya jkecacatan. j jFungsi jselanjutnya jyaitu jdengan jcontrol 

juntuk jmencegah jterjadinya jkesalahan. jFungsi jyang jterakhir jadalah jshut j jdown j 

jdigunakan j japabila j jkecacatan j jtelah j jterdeteksi, j jmaka j jproses j jtersebut j jakan jdimatikan 

jsampai jmasalah jterselesaikan (Sembiring & Tampubolon, 2019). 

Tujuan  dari Poka-Yoke adalah  untuk  menghindari  adanya  produk  yang  

cacat dengan  cara  mencegah,  memperbaiki,  dan  memperbaiki  kesalahan  

manusia  (human error) (Zaqi & Apriliani, 2022).  Metode  ini  diadopsi  oleh  

Shigeo  Shingo  ke  dalam Toyota  Production  System (Parwati, 2019). Poka-

Yoke sebenarnya lebih berfungsi  untuk  mencegah  terjadinya kesalahan, bukan 

untuk menemukan kesalahan-kesalahan yang sudah terjadi (Arifin, 2019). 

Poka jyoke jini jdidasarkan jpada jfilosofi jbahwa jorang jtidak jsecara jsengaja 

jmembuat jkesalahan jatau jmelakukan jpekerjaan jdengan jtidak jbenar, jtetapi jkesalahan 

jterjadi jkarena jberbagai jalasan (Syarifuddin & Hidayatullah, 2018). Prinsip dari 

poka yoke adalah mencegah terjadinya kesalahan karena sifat manusiawi yaitu 
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lupa, tidak tahu, dan tidak sengaja, sehingga tidak hanya menghabiskan energi 

untuk mengigatkan dan menyalahkan orang untuk mencegah terjadinya kesalahan 

(Bintang et al., 2020) 

Poka Yoke berfungsi optimal saat ia mencegah terjadinya kesalahan, bukan 

pada penemuan adanya kesalahan (Budiani et al., 2020). Hal ini karena kelalaian 

operator atau pekerja biasanya terjadi akibat letih, ragu-ragu atau bosan/jenuh. 

Jadi Poka Yoke mencegah terjadinya kesalahan atau kerusakan atau defect yang 

bisa terjadi akibat human error (Ulum & Munir, 2019). Keberadaan jPoka jYoke 

jmenjadi jsangat jberarti jkarena jsolusi jmencegah jterjadinya jkelalaian jtersebut jsama 

jsekali jtidak jmemerlukan jperhatian jpenuh jdari joperator jbahkan jsaat jsi joperator jsedang 

jtidak jfokus jdengan japa jyang jdikerjakannya. jPenerapan jkonsep jPoka jYoke jdalam 

jkehidupan jsehari-hari jpun jternyata jsangat jbanyak jditemukan (Lazarevic et al., 

2019). 

Quality Function Deployment (QFD) adalah alat kualitas yang membantu 

untuk menerjemahkan suara pelanggan (Voice of Customer) menjadi produk baru 

yang benar-benar memenuhi kebutuhan pelanggan (Lawi 2017). Quality jFunction 

jDeployment j(QFD) jmembantu jperancang juntuk jmemecahkan jmasalah jdalam 

jberbagai jbidang jseperti jdari jmanufaktur jke jlayanan. jQuality jFunction jDeployment 

jdikembangkan joleh jYoji jAkao jdi jJepang jpada jtahun j1966. Menurut Akao dalam 

(Sandi, Ulfah, and Ferdinant 2017), QFD adalah metode juntuk jmengembangkan 

jkualitas jdesain jyang jbertujuan juntuk jmemuaskan jkonsumen jdan jkemudian 

jmenerjemahkan jpermintaan jkonsumen jmenjadi jtarget jdesain jdan jpoin jutama jkualitas 

jjaminan juntuk  jdigunakan  jdi jseluruh jtahap jproduksi.  



39 

 

Tahapan jutama jyang jharus jditerapkan jdalam jpelaksanaan jmetode jQFD jadalah 

jpenjaminan jkualitas jproduk jdan jjasa, jpenilaian jkonsumen jterhadap jproduk jdan jjasa, 

jpembuatan jangket jkebutuhan jkonsumen, jsurvei jkonsumen, jpenyusunan jdaftar 

jperiksa jserta jpembuatan jmatrik jHouse jof jQuality. jSecara jgaris jbesar jQFD jadalah 

jsebagai jberikut: j 

1. Customer jRequirement j 

2. Design jRequirement j 

3. Part jCharacteristic j 

4. Manufacturing jOperations j 

5. Production jRequirement 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Obyek dan Subjek Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di PT. San Darma Plastics. PT. San Darma Plastics 

merupakan jperusahaan jyang jbergerak jdi jbidang jindustry jmanufaktur jplastik. jPabrik 

jini jberlokasi jdi jBatujajar jKabupaten jBandung jJawa jBarat. jAdapun jyang jakan jmenjadi 

jobjek jpenelitian jadalah jproduk jGalon j5L jXT, jdikarenakan jproduk jini jmerupakan jsalah 

jsatu jproduk jyang jdominan jmengalami jcacat jdibanding jproduk jlain jyang jdiproduksi 

joleh jPT. jSan jDarma jPlastik. jTujuan jdari jpenelitian jini jadalah juntuk jmemberikan 

jusulan jpenerapan jpengendalian jkualitas jpada jproduk jgalon j5L jXT juntuk 

jmeminimalkan jadanya jproduk jcacat jsehingga jmampu jmeningkatkan jkualitas jproduk. 

3.2 Ruang Lingkup Penelitian 

Berdasarkan penjelasan teori dan tujuan penelitian ini maka ruang lingkup 

penelitian dapat diuraikan sebagai berikut. 

1. Penelitian ini menganalisis kualitas produk dari hasil pengendalian 

kualitas menggunakan metode six sigma 

2. Kualitas produk yang dihasilkan dinilai oleh konsumen untuk 

memperolah penilaian kualitas produk yang sudah ada dari sudut 

pandang konsumen 

3. Data yang didapatkan hanya berdasarkan hasil produksi beberapa mesin 

yang memproduksi gallon 5XT. 
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3.3 Populasi dan Sampel 

Populasi yaitu sekumpulan subjek atau obyek penelitian dengan 

karakteristik tertentu sebagai wilayah generalisasi (sugiyono, 2019). Populasi 

dalam penelitian ini adalah hasil produksi produk gallon 5L XT perusahan PT San 

Darma Plastic. 

Sampel merupakan bagian dari populasi yang menjadi perwakilan untuk 

dijadikan subjek penelitian sesuai dengan karakteristik populasi (Sugiyono, 2019). 

Rumus untuk menentukan ukuran sampel populasi yang ditentukan secara tidak 

tepat, jumlah sampel ditentukan langsung dari 100 produk (Arikunto, 2018). 

 

3.4 Variabel dan Definisi variabel 

Berdasarkan penjelasan teori pada landasan teori maka dapat dirumuskan 

definisi operasional variabel sebagai berikut. 

Tabel 3.1 Definisi Operasional 

No Variabel Definisi Indikator 
1 Kualitas 

produk 
kemampuan yang diberikan 
akan produk dalam 
memenuhi kebutuhan 
konsumen secara eksplisit 
seperti fungsi dan manfaat 
produk 

1. Performance 
2. Reliability 
3. Conformance 
4. Feature 
5. Servistabel 
6. Durability 
7. Estetik  

2 Kepuasan 
konsumen 

Tingkat perasaan seseorang 
setelah membandingkan 
kinerja (hasil) yang 
dirasakan dengan 
harapannya 

1. Kualitas produk 
2. Kualitas pelayanan 
3. Emosional 
4. Keprcayaan 
5. Biaya  

3 Pengendalian 
kualitas 

Kegiatan yang dilakukan 
perusahaan untuk menjamin 
kegiatan operasi yang berupa 
produksi sesuai dengan apa 
yang telah direncanakan, 

Menggunakan metide 
six sigma dan Metode 
Poka-yoke 



42 

 

No Variabel Definisi Indikator 
sehingga didapatkan 
kesalahan-kesalahan yang 
terjadi saat produksi dan 
akan dikoreksi supaya sesuai 
dengan harapan yang telah 
ditentukan 

 

3.5 Pengumpulan data 

3.5.1 Data Primer 

Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung di lapongan dari 

objek penelitian sebagai objek penulisan (Umar, 2019). Data jprimer jdiperoleh 

jdengan jwawancara jdan jobservasi j secara j langsung j terkait j aktivitas j produksi 

j galon j 5L j XT j di j PT. j San j Darma jPlastics jdari jbahan jbaku jmenjadi jbarang jjadi, jdata 

jhasil jwawancara jmengenai jpenyebab jterjadinya jproduk jcacat, jserta jhasil janalisis 

jmetode jDMAIC jsix jsigma 

3.5.2  Data Sekunder 

Data sekunder adalah data yang didapat atau dikumpulkan secara tidak 

langsung seperti melalui dokumen atau literatur (Sugiyono, 2020). Data-data 

jtersebut jdidapat jdari jbuku- jbuku  jreferensi, jjurnal-jurnal jpenelitian jyang jsesuai 

jdengan jtopik jpembahasan jmaupun jmetode jdari jpenelitian jyang jdilakukan. jSelain jitu 

jdata jsekunder jini jjuga jdiperoleh jdari jreferensi jlaporan jmahasiswa jdengan jmetode jsix 

jsigma jserta jdokumen-dokumen jdari jPT. jSan jDarma jPlastics jseperti jdata jhasil 

jproduksi jper jbulan, jdata jjumlah jcacat, jdan jdata jspesifikasi jukuran jdari jproduk jgalon 

5L XT. 
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3.6 Analisis data 

Analisis jdata jdilakukan jdengan jtujuan juntuk jmemberikan jinformasi, 

jmemberikan jsolusi jmengenai jpermasalahan jpenelitian jyang jsedang jdilakukan 

jsehingga jdari jhasil janalisis jdata jini jmendapatkan jkesimpulan jataupun jhipotesis juntuk 

jmembantu jdalam jmemberikan jstrategi jperbaikan jyang jakan jdiambil jyang jkemudian 

jditerapkan jpada jsistem jperusahaan.  jMetode jyang jdigunakan juntuk jlebih jmengacu 

jpada jprinsip-prinsip jyang jterdapat jdalam jmetode jSix jSigma. jMetode jini jdigunakan 

juntuk jmengantisipasi jterjadinya jkesalahan jatau jdefect jpada jsebuah jproduk jyang 

jdihasilkan jdengan jmenggunakan jlangkah-langkah jterukur jdan jterstruktur. jDengan 

jberdasar jpada jdata jyang jada, jmaka jContinuous jImprovement jdapat jdilakukan 

jberdasarkan jmetodologi jSix jSigma jdan jpoka jyoke jyang jmeliputi jDMAIC jitu jsendiri 

jadalah  jDefine,  jMeasure,  jAnalyze,  jImprove , jControl  

3.7 Instrumen penelitian 

Wawancara merupakan pertemuan dua orang untuk bertukar informasi dan 

ide melalui tanya jawab, sehingga dapat dikonstrusikan makna dalam suatu topik 

tertentu (Sugiyono, 2019:216). Wawancara digunakan untuk memperoelh 

informasi yang mendalam karena melalui Tanya jawab secara langsung kepada 

subjek penelitian.  

3.8 Prosedure penelitian 

Alur penelitian dapat diuraikan sebagai berikut. 

1. Pengajuan dan penyusunan proposal penelitian 

2. Ijin penelitian 

3. Proses penelitian di lapangan 
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4. Penyusunan laporan hasil penelitian 

5. Ujian  

6. Perbaikan tesis 

Alur penelitian ini dapat digambarkan ke dalam diagram berikut ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Alur Penelitian 
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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Hasil Penelitian 

4.1.1 Deskripsi Lokasi Penelitian 

PT. SAN DARMA PLASTICS adalah  perusahaan  jkemasan jplastik 

jterdepan jdan jberskala jInternasional jdalam jdalam jmemproduksi jkemasan 

jplastik juntuk jmelayani jindustri jcat jdi jIndonesia. jBerdiri jsejak jtahun j1990, 

jbermula jdari jadanya jkebutuhan jdan jpermintaan jkemasan jplastik juntuk jcat jdan 

jdempul jsebagai jpengganti jkaleng jtin-plate juntuk jcat. jSeiring jdengan 

jkemajuan jteknologi jdan jsejalan jdengan jvisi jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS 

juntuk jselalu jberinovasi jdemi jmemenuhi jkebutuhan jpelanggan, jproses 

jproduksi jkemasan jplastik jdilakukan jdengan jmetode jinjection jmoulding, 

jdilengkapi jdekorasi jdengan jscreen jprinting, jdry-offset jdan jIn-Mould jlabeling, 

jdidukung jmesin jmesin jproduksi jyang jberteknologi jtinggi jdan jsumber jdaya 

jyang jberkualitas. 

Untuk jmenjamin jkualitas jmutu jsite jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS 

jbersertikasi jISO j9001:2008 jsejak jJuni j2016 jkemudian jdiupgrade jSertifikasi 

jISO j9001:2015 jpada jJanuari j2018. jMengikuti jAssessment jdan jAudit jTfS 

j(Together jfor jSustainability) jyang jmemungkinkan jperusahaan janggota jTfS 

juntuk jmenilai jkinerja jpengadaan jlingkungan, jtenaga jkerja j& jhak jasasi 
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jmanusia, jetika jberikut jkinerja jpengadaan jyang jberkelanjutan jdari jPT. jSAN 

jDARMA jPLASTICS jsebagai jsalah jsatu jpemasok janggota jTfS. 

Saat jini jPT. jSAN jDARMA jPLASTICS jmenguasai jmayoritas jmarket 

jshare jindustri jcat jpengguna jkemasan jplastik jdi jIndonesia, jdengan jlebih jdari j60 

jcustomer jdari jberagam jindustri jtermasuk jperusahaan jpengguna jkemasan 

jplastik juntuk jcat, joli, jgrease jdan jbahan jmakanan jtermasuk jminyak jgoreng 

jdengan jberbagai jukuran jkemasan. 

Struktur jorganisasi jmerupakan junsur jyang jsangat jpenting jdidalam 

jsuatu jmanajemen jperusahaan juntuk jmemudahkan jpembagian jwewenang 

jserta jtanggung jjawab jdan jtugas jsetiap janggota jorganisasi jsehingga jdapat 

jmemenuhi jtarget jyang jingin jdicapai. jBerikut jini jgambar j4.1 jstruktur jorganisasi 

jPT jSan jDarma jPlastics. 

 

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT San Darma Plastics 
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Gambar 4.1 merupakan gambaran sederhana struktur organisasi 

yang ada di PT San Darma Plastics. Adapun penjabaran job description 

dari masing-masing bagian dalam struktur organisasi adalah sebagai 

berikut:  

1. Direktur jDirektur jmerupakan jpemilik, jpenanggung jjawab, jsekaligus 

jpendiri jPT jSan jDarma jPlastics. jTugas jdan jtanggung jjawab jdirektur jadalah 

jmengatur jdan jmengawasi jsegala jhal jyang jberkaitan jdengan jproduksi 

jataupun jadministrasi jyang jada jdi jPT jSan jDarma jPlastics jtermasuk 

jmemberikan jhak jbagi jpara jkaryawannya. j 

2. General jManager jGeneral jManager jmerupakan jorang jyang jmengatur jdan 

jmemimpin jjalannya joperasional jdi jkantor, jbekerja jberdasarkan jvisi jdan 

jmisi jyang jditentukan. jMengawasi jperekrutan, jpelatihan, jdan jpembinaan 

jmanajer jtingkat jyang jlebih jrendah. j 

3. HSE j(Head jSafety jEnvironment) jUnit jini jberoperasi jdalam jpenjamin 

jkeamanan jdan jkeselamatan jpekerja jdalam jperusahaan jini. 

4. HR/GA j(Human jResource jand jGeneral jAffair) jUnit jini jberoperasi jdalam 

jpengolahan jsumber jdaya jmanusia jdan jpengawasan jfasilitas jyang jada jdi 

jdalam jperusahaan jini. j 

5. Factory jManager jUnit jini jbertugas juntuk jmemimpin jseluruh jkegiatan 

jproses jproduksi jatau jbisa jdibilang jkepala jproduksi j 

6. Technical jManager jUnit jini jbertugas juntuk jmengatasi jpembuatan jcetakan 

j(Molding) jpada jmesin jatau jmengatasi jkendala jyang jterdapat jpada jseluruh 

jmesin jyang jada j 
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7. Marketing jManager jUnit jini jbertugas jdan jbertanggungjawab jpada jproses 

jpembelian jbahan jbaku jhingga jpada jpemasaran jhasil jproduksi. 

Proses jproduksi jmerupakan jsuatu jaktivitas juntuk jmeningkatkan jnilai 

jtambah jbagi jsuatu jbarang jmelalui jtahapan-tahapan jtertentu jsecara jsistematis.. 

jDalam jtahapan jproduksi, jPT jSan jDarma jPlastics jmengolah jPolypropylene 

jmenjadi jbeberapa jproduk jwadah jplastik. Gambaran proses produksi di PT 

San Darma Plastics dapat dilihat pada Gambar 4.2. 

 

Gambar 4.2 Alur Proses Produksi 
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4.1.2 Pengendalian Kualitas Produk Menggunakan Metode Six Sigma 

Hasil analisis data penelitian menggunakan metode Six Sigma yang terdiri 

dari lima tahapan analisis yaitu define, measure, analyze, improve, dan control 

pada PT San Darma Plastics sebagai berikut: 

1. Define  

Define jmerupakan jtahap jpendefinisian jdari jkualitas jproduk jplastik, jpada 

jtahapan jtersebut jmendefinisikan jbeberapa jpenyebab jproduk jcacat. 

jBerdasarkan jdata jdapat jdidefinisikan jada j4 jpermasalahan jpenyebab jproduk 

jcacat, yaitu: 

a. Body rusak 

b. Kode produksi tidak jelas 

c. Bottom sobek 

d. Lubang handel tertutup 

2. Measure  

Pada tahap Measure jdilakukan jperhitungan jNilai jDefect jper jMillion 

jOpportunities j(DPMO) jdan jNilai jSigma jpada jproduksi jgalon j5L jXT. jDPMO 

j(Defect jper jMillion jOpportunities) jmerupakan jukuran jkegagalan jdalam 

jprogram jpeningkatan jkualitas jSix-Sigma jyang jmenunjukkan jkegagalan jper 

jsejuta jkesempatan. Perhitungan DPMO dilakukan dengan menggunakan 

rumus 

DPMO = !"#$%&	(")%*
+"#$%&	,(-."*)/	0	123  X 106 

Hasil perhitungan maka dapat dilihat pada tabel berikut. 
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Tabel 4.1 Perhitungan DPMO 

minggu 
ke 

Produksi  Kerusakan  kumulatif  persentase 
(%) 

CTQ DPMO 

1 6.131 280 280 4,57 4 817,0292 
2 5.981 120 400 2,01 4 1313,083 

3 5.123 352 752 6,87 4 3851,709 

4 5.612 612 1364 10,9 4 6696,722 

Jumlah  22.847 1.364  5,97   

 

Setelah perhitungan DPMO (Defect per Million Opportunities), 

dilakukan konversi dari nilai DPMO menjadi tingkat percapaian sigma. 

Untuk menghitung nilai sigma dalam penelitian ini menggunakan bantuan 

Microsoft excel. Rumus di micorsoft excel untuk menghitung nilai sigma 

yaitu sebagai berikut. 

Sigma = normsinv (DPO)+1,5 

Hasil perhitungan level nilai sigma maka diperoleh data pada tabel 

berikut. 

Tabel 4.2 Nilai Sigma 

Minggu ke Nilai sigma 

1 4,649758 

2 4,508412 

3 4,1648 

4 3,973133 
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Hasil dari nilai sigma tersebut maka dapat diinterpretasikan dengan 

penggolongan kriteria sebagai berikut. 

Tabel 4.3 kriteria Nilai Sigma 

nilai  kriteria  

< 2 tidak dapat diterima 

2 ≤ α < 3 buruk  

3 ≤ α < 4  marjinal  

4 ≤ α < 5 baik  

5 ≤ α < 6 sangat baik  

≥ 6 kelas Dunia 

Sumber: (Salsabella & Aryani, 2022) 

Berdasarkan hasil perhitungan sigma dan jika dibandingkan dengan 

kriteria yang ada maka minggu pertama sampai dengan minggu ketiga nilai 

sigma termasuk dalam kategori baik. Namun minggu keempat hasil 

perhitungan nilai sigma termasuk dalam kategori marjinal. Kualitas produk 

pada minggu keempat dengan hasil nilai sigma yang marjinal maka 

dilakukan tindakan harus diambil untuk meningkatkan kualitas analitik atau 

laboratorium harus menggunakan metode dan reagen alternatif. 

Data kerusakan atau defect tersebut berdasarkan jenis kerusakan 

maka dilakukan tabulasi jumlah kerusakan berdasakan jenis kerusakan, 

hasil dari penelitian dapat dilihat pada tabel berikut. 
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Tabel 4.4 Diagram Pareto 

No Jenis kerusakan Total barang Kumulatif % Kumulatif % 

1 Kode produksi 
tidak jelas 612 612 44,87 44,87 

2 Lubang handel 
tertutup 382 994 28,01 72,88 

3 Body rusak 250 1244 18,32 91,2 
4 Bottom sobek 120 1364 8,8 100 

 

Hasil perhitungan jumlah dan persetase kerusakan berdasarkan 

jenisnya diketahui bahwa kerusakan yang paling banyak adalah jenis kode 

produksi tidak jelas yaitu ada sebanyak 44,87%. Sedangkan untuk jenis 

kerusakan yang paling sedikit yaitu jenis kerusakan bottom sobek hanya 

8,80%.  Hasil perhitungan jumlah kerusakan juga dapat ditampilkan ke 

dalam diagram batang sebagai berikut. 

 

Gambar 4.3  Diagram Jumlah Kerusakan Produk 
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3. Analisis  

Tahapan selanjutnya yaitu melakukan analisis terhadap penyebab 

kerusakan pada produk yang diproduksi. Hasil penelitian diperoleh 

informasi penyebab kerusakan sebagai berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4 Diagram Fishbone 

Setelah jmengetahui jpenyebab jkerusakan jproduk, jpihak jPT jSan jDarma 

jPlastics jperlu jmengambil jlangkah-langkah jperbaikan juntuk jmenghindari 

jtimbulnya jkerusakan jyang jsama. jUntuk jmengidentifikasi jpenyebab jkerusakan 

jproduk jlebih jmudah jmaka jdigunakan jalat jbantu juntuk jmencari jhal jtersebut 

jyang jdinamakan jFishbone jChart. jFungsi jdari jFishbone jChart jsendiri jadalah 

juntuk jmenelusuri jmasing-masing jkecacatan jyang jterjadi. j 

 

Kode 
Produksi 

Tidak Jelas 

Mesin  Material  

Metode  
Manusia  

Alat kotor tidak 
dibersihkan 

Tinta tidak dapat 
mencetak dengan 
baik  

Metode 
pembersihan 
tidak berkala 
pada alat 

Kelalahan. 

Alat kotor tidak 
dibersihkan 
 

Kualitas Bahan 
buruk 

Bahan tidak sesuai 
pesanan 

Pegawai baru 
training 

Kelalaian dalam bekerja 

Pegawai Kejar Target 
(Buru-buru) 

Jadwal 
Perbaikan 
tidak ada 
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4. Improve  

Berdasarkan data yang di peroleh maka diagram tersebut sebagai 

berikut: 

Tabel 4.5 Hasil Analisis penyebab kerusakan 

No  Faktor  Sebab  Usulan perubahan  

1 Mesin  Mesin kotor tertutup 

sisa-sisa tinta dan 

debu yang menempel 

sehingga tidak dapat 

mencetak dengan baik 

Perusahaan memberishkan 

mesin cetak kode produksi 

setiap sore sehingga tidak 

menumpuk debunya 

2 Material  Tinta yang terlalu cair 

sehingga mencetak 

meninggalkan residu 

Perusahaan mengganti tinta 

cetak yang lebih baik 

3 Metode  Metode pembersihan 

alat tidak berkala 

Membuat pola atau jadwal 

yang berkala dalam 

pembersihan  

4 Manusia  Kelalahan, kelalaian 

dalam bekerja  

Pengontrolan kerja kepada 

pegawai lebih disiplin lagi  

 

5. Control 

Merupakan tahap analisis akhir dari proses Six Sigma yang fokus 

pada tindakan dan pendokumentasian yang telah dilakukan. Adapun 
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tindakan-tindakan dalam kontrol tersebut dapat dilakukan beberapa 

tindakan sebagai berikut. 

a. Dilakukan jtindakan jterkait jdengan jschedule jequipment. j 

b. Memastikan jSOP jtervisualisasi jdengan jbaik jsehingga jkaryawan 

jmengerti jdan jpaham jterkait jdengan jstandarisasi jpekerjaan jyang 

jdilakukannya. j 

c. Merecord jatau jmencatat jseluruh jproduk jcacat jsetiap jharinya jsebagai 

jbahan jevaluasi jperbaikan-perbaikan jkedepannya jdan 

jmengkomunikasikan jkepada jseluruh jkaryawan jterkait. j 

d. Pengendalian jstok jbahan jbaku jyang jlebih jbaik j(Management 

jmaterial jcontrol). j 

e. Memberikan jreward j& jpunishment jyang jefektif jdan jefisien jbagi jpara 

jkaryawan. 

4.1.3 Pengendalian Kualitas Produk menggunakan Metode Poka-Yoke 

Pengendalian kualitas produk menggunakan metode pokayoke dalam 

penelitian ini yaitu dengan mengembangkan sebuah alat yang dinamakan 

Automated Visual Inspection. Automated Visual Inspection adalah teknologi 

modern untuk melakukan inspeksi visual pada suatu produk dengan penerapan 

artificial intelligence. Automated Visual Inspection diproses berdasarkan 

Computer Vision, dimana computer vision adalah bentuk kecerdasan buatan yang 

membutuhkan pemrograman algoritma untuk memberi komputer kemampuan 

untuk memperoleh, menganalisis, dan memproses informasi visual/image/gambar. 
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Gambar 4.5 Automated Visual Inspection 
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Alat Automated Visual Inspection dapat bekerja berbarengan dengan 

diikuti auto button. Auto Button merupakan alat yang digunakan untuk proses 

pemencetan tombol emergency off secara otomatis. Dimana apabila Auto Button 

menerima sinyal perintah dari Automated Visual Inspection, maka Auto Button 

akan secara otomatis bergerak sendiri dengan bantuan controller. 

  

 

Gambar. 4.5 Auto Button 

 

Automated Visual Inspection  dan auto button memiliki mekenisme kerja 

sebagai berikut. 
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4.2 Pembahasan  

4.2.1 Pengendalian menggunakan metode Six Sigma 

Berdasarkan hasil peneltiia diketahui bahwa selama 1 bulan April terdapat 

4 jenis kerusakan yaitu Body rusak, Kode produksi tidak jelas, Bottom sobek, 

Lubang handel tertutup. Hasil perhtiungan juga diketahui bahwa jenis kerusakan 

yang paling banyak adalah jenis keruakan kode produksi tidak jelas. Hal ini akan 

mempengaruhi kepercayaan konsumen terhadap produk yanh dijual. Kode 

produksi ini dapat membantu penjual dan pembeli prodyuk tersebut baru atau 

setok lama sehingga dapat dijual terlebih dahulu ketika stok lama. Selain kitu 

dengan kode produksi memberikan keyakinan atau kepercayaan pada pembeli 

bahwa produk tersebut memang baru diproduksi dan memiliki kualitas yang 

bagus.  
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Target dari pengendalian keualitas produk menggunakan metyode six 

sigma adalah membawa proses industri yang memiliki stabilitas dan kemampuan 

sehingga mencapai zero defect (Mohan et al., 2022). Dalam jmenentukan japakah 

jsuatu jproses jberada jdalam jkondisi jstabil jdan jmampu jakan jdibutuhkan jalat-alat jstatistik 

jsebagai jalat janalisis. jPemahaman jyang jbaik jtentang jmetode-metode jstatistik jdan 

jperilaku jproses jindustri jakan jmeningkatkan jkinerja jsistem jindustri jsecara jterus-

menerus jmenuju jzero jdefect. jUntuk jmengidentifikasi jmasalah jdan jmenemukan 

jsumber jpenyebab jmasalah jkualitas, jdigunakan jalat janalisis jdiagram jsebab jakibat jatau 

jdiagram jtulang jikan. jDiagram jini jmembentuk jcara-cara jmembuat jproduk-produk 

jyang jlebih jbaik jdan jmencapai jakibatnya j(hasilnya). jpeningkatan jkualitas jSix jsigma. 

jRencana jtersebut jmendeskripsikan jtentang jalokasi jsumber jdaya jserta jprioritas jatau 

jalternatif jyang jdilakukan. jTim jpeningkatan jkualitas jSix jsigma jharus jmemutuskan 

jtarget jyang jharus jdicapai, jmengapa jrencana jtindakan jtersebut jdilakukan, jdimana 

jrencana jtindakan jitu jakan jdilakukan, jbilamana jrencana jitu jakan jdilakukan, jsiapa 

jpenanggungjawab jrencana jtindakan jitu, jbagaimana jmelaksanakan jrencana jtindakan 

jitu jdan jberapa jbesar jbiaya jpelaksanaannya jserta jmanfaat jpositif jdari jimplementasi 

jrencana jtindakan jitu. 

Tim jjproyeksi jjSigma jjtelah jjmengidentifikasikan jjsumber-sumber jjdan jjakar 

jjpenyebab jjmasalah jjkualitas jjsekaligus jjmemonitor jjefektifitas jjdari jjrencana jjtindakan 

jjyang jjakan jjdilakukan jjdi jjsepanjang jjwaktu. jjEfektivitas jjdari jjrencana jjtindakan jjyang 

jjdilakukan jjakan jjtampak jjdari jjpenurunan jjpersentase jjbiaya jjkegagalan jjkualitas jj(COPQ) 

jjterhadap jjnilai jjpenjualan jjtotal jjsejalan jjdengan jjmeningkatnya jjkapabilitas jjSigma. 

jjSeyogyanya jjsetiap jjrencana jjtindakan jjyang jjdiimplementasikan jjharus jjdievaluasi 
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jjtingkat jjefektivitasnya jjmelalui jjpencapaian jjtarget jjkinerja jjdalam jjprogram jjpeningkatan 

jjkualitas jjSix jjsigma jjyaitu jjmenurunkan jjDPMO jjmenuju jjtarget jjkegagalan jjnol jj(zero 

jjdefect jjoriented) jjatau jjmencapai jjkapabilitas jjproses jjpada jjtingkat jjlebih jjbesar jjatau jjsama 

jjdengan jj6-Sigma, jjserta jjmengkonversikan jjmanfaat jjhasil-hasil jjke jjdalam jjpenurunan 

jjpersentase jjbiaya jjkegagalan jjkualitas jj(COPQ). 

Control jjmerupakan jjtahap jjterakhir jjdalam jjproses jjpeningkatan jjkualitas jjSix 

jjSigma jjDMAIC. jjPada jjtahap jjini jjhasil-hasil jjpeningkatan jjkualitas jjyang jjsudah 

jjdidapatkan jjkemudian jjditerapkan jjdiperusahaan jjuntuk jjdapat jjdijadikan jjstandard jjdalam 

jjhal jjpeningkatan jjkualitas jjpada jjproses jjproduksi. jj jjPerusahaan jjharus jjselalu jj jj jj jjmelakukan 

jjpengecekan jjmesin jjsebelum jjdilakukannya jjproses jjproduksi. jjPerusahaan jjmelakukan 

jjrutin jjuntuk jjmemeriksa jjkeadaan jjmesin jjsecara jjberkala. jjPerusahaan jjmelakukan 

jjpengontrolan jjketika jjproses jjproduksi jjberlangsung. jjPerusahaan jjmeningkatkan 

jjkedisplinan jjdan jjkepedulian jjkaryawan jjuntuk jjmenjaga jjkualitas jjproduksi. 

4.2.2 Pengendalian Kualitas Produk Menggunakan Metode Poka Yoke 

Poka-yoke merupakan konsep pencegahan kesalahan kerja akibat dari 

kelalaian sehingga kesalahan tidak mungkin terjadi atau setidaknya kesalahan 

tersebut dapat mudah dideteksicdan diperbaiki dengan biaya yang relatif murah 

(Fatimah, 2022). Terdapat tiga fungsi dasar dari poka-yoke yang dapat digunakan 

untuk mencegah atau mendeteksi kecacatan.  Fungsi yang pertama adalah warning 

digunakan sebagai peringatan agar pekerja dapat waspada dan segera 

memperbaiki kesalahan sebelum terjadinya kecacatan.  Fungsi selanjutnya yaitu 

dengan control untuk mencegah terjadinya kesalahan. Fungsi yang terakhir adalah 

shut  down  digunakan  apabila  kecacatan  telah  terdeteksi,  maka  proses  



61 

 

tersebut  akan dimatikan sampai masalah terselesaikan (Sembiring & 

Tampubolon, 2019). 

Kelebihan dari memasukkan Automated Visual Inspection adalah 

menghentikan proses produksi pada mesin sehingga tidak terdapat kecacatan pada 

hasil produksi dari mesin tersebut. Alat ini juga berguna untuk menekan biaya 

produksi karena zero defect yang artinya adalah tidak ada hasil produksi yang 

cacat dari mesin tersebut. Alat ini dapat melakukan proses inspeksi tanpa campur 

tangan atau bantuan dari manusia, dan juga dapat memberhentikan proses 

produksi dari mesin injection molding secara otomatis apabila terjadi pada saat 

proses inspeksi terdapat defect yang terjadi. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil penelitian maka dalam penelitian ini dapat 

disimpulkan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan data sampel berupa  produksi jyang jdiperoleh jdari jPT jSan 

jDarma jPlastics jdapat jdiketahui jjumlah jtotal jproduksi jdari jbulan jApril j j2023 

jyaitu jsebesar j j22. j847 jGalon j5L jXT jdan jdengan jjumlah jproduk jrusak j/ jcacat 

jselama jproduksi jyaitu jsebesar j1364 j jproduk. jBerdasarkan jhasil jperhitungan 

jnilai jSix jSigma, jpada jminggu j3 jdan jke j4 j jmengalami jpenurunan jnilai jsigma 

jdikarenakan  jperusahaan jmengalami jperubahan jbahan jbaku jyang jdikarenakan 

jterhtahannya jbahan jbaku jdi jThailand. jPT jSan jDarma jPlastics jmemiliki jtingkat 

jsigma jsebesar j3,973 jdan jdengan jkemungkinan jkerusakan jproduk jsebesar j6696 

jproduk juntuk jsejuta jproduksi j(DPMO). jSetelah jmengetahui jhasil jpenelitian jdi 

jatas, jhal jtersebut japabila jtidak jditangani jdengan jbaik jmaka jakan jsemakin 

jbanyak jproduk jyang jgagal jketika jproses jproduksi jsehingga jakan 

jmenyebabkan  jpembengkakan  jbiaya jproduksi jdan jakan  jmengalami 

jkerugian. 

2. Pengendalian kualitas produk menggunakan metode poka yoke yaitu 

dalam penelitian ini menggunakan alat Automated Visual Inspection dan 

auto button sehingga ketika produksi yang mengalami kesalahan produksi 

maka akan berhentti secara otomatis. Alat ini dapat mendeteksi kesalahan 



63 

 

dari produksi sehingga untuk meminimalisir tingkat kesalahan produksi 

alat akan mengirimkan sinyal kesalahan dan mesin berhenti otomatis.  

 

5.2 Saran  

1. Perusahaan sebaiknya selalu mengontrol alat atau mesin yang digunakan 

dan mengganti jika sudah tidak layak untuk digunakan dengan indikasi 

hasil produksi menurun 

2. Perusahaan sebaiknya mendisiplinkan pegawai dan menempatkan pegawai 

khusus pada bagian perawatan mesin. Pegawai ini setiap harinya bekerja 

hanya mengontrol dan memperbaiki mesin atau alat yang sudah terindikasi 

mengalami kerusakan.  
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