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ABSTRAK 

 

Penelitian ini berjudul “Analisis Pengawasan Kualitas Produk Pada Temu 

Kangen Yogyakarta”. Penulis mengambil salah satu produk  Temu Kangen sebagai 

sampel yaitu Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman. Tujuan penilitian ini adalah Untuk 

menganalisa atau mengetahui apakah produk yang dihasilkan oleh Temu Kangen masih 

dalam batas standar kualitas yang ditentukan dan Untuk mengetahui faktor-faktor apa 

saja yang menjadi penyebab kegagalan atau cacat produk yang dihasilkan oleh Temu 

Kangen. Penelitian menggunakan konsep six sigma DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, and Control) yang berfokus memperbaiki proses produksi untuk 

mengurangi cacat pada produk sehingga diharapkan produk yang berkualitas.  

Hasil penelitian menunjukkan bahwa masih terdapat produk cacat dalam proses 

produksi dan faktornya adalah dikarenakan kesalahan pada pengukuran, ketidakrapian 

pengecatan, dan ketidakrapian jahitan yang disebabkan oleh karyawan. Dalam quality 

control Temu Kangen masih terdapat produk cacat sebesar 9 pada produksi tahun 2017. 

Berdasarkan perhitungan menggunakan six sigma bahwa Temu Kangen dengan jenis 

produk Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman memiliki tingkat sigma 2,43 dengan 

kemungkinan tingkat kerusakan sebesar 249999 untuk sejuta produksi (DPMO).  

 

Kata Kunci : Kualitas, Pengawasan, dan Produk 
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MOTTO 

 

“Maka sesungguhnya di samping ada kesukaran terdapat pula 

kemudahan. Sesungguhnya di samping ada kepayahan itu, ada pula 

kelapangan, maka jika engkau telah selesai (dari suatu urusan), bekerja 

keraslah engakau untuk urusan yang lain.” 

 (QS. Al Insyrah: 5-7). 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Memasuki era Globalisasi saat ini persaingan dalam dunia industry 

manufaktur maupun jasa semakin tinggi dan ini tentunya dapat memberikan 

dampak yang besar bagi perkembangan dunia bisnis. Perusahaan tentunya 

dituntut untuk mempunyai keunggulan bersaing demi menghadapi persaingan. 

Salah satu cara yang dapat dilakukan untuk meningkatkan keunggulan bersaing 

adalah dengan cara memberi perhatian lebih pada kualitas produk yang 

dihasilkan.  

Menurut Feingenbaum dalam Marwanto (2015:153): “Kualitas produk 

merupakan suatu gabungan dari karakteristik produk yang terdiri dari 

pemasaran, perencanaan, pembuatan dan pemeliharaan sehingga produk yang 

digunakan memenuhi harapan para pelanggan”. Kualitas merupakan hal 

terpenting dan utama yang harus diperhatikan dalam suatu usaha bisnis dan 

menjadikannya kunci suatu keberhasilan serta kesuksesan untuk menjamin 

kepuasan konsumen. 

Menurut (Zulian Yamit, 2001) perusahaan perlu mengontrol keandalan 

(realibility) kualitas dari komponen yang diterima maupun produk yang 

dihasilkan yang sesuai dengan spesikasinya. Pertama, pada umumnya dunia 

bisnis belum menyadari keuntungan-keuntungan dalam keandalan kualitas. 

Meskipun, sudah mengetahui, beberapa perusahaan tidak dapat atau tidak 

mampu menunjukkan bukti bahwa suplier mereka memilki kualitas yang 
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terkontrol sehingga perusahaan harus memonitor kualitas komponen atau bahan-

bahan yang masuk ke perusahan. Sehingga saat ini teknik-teknik quality control 

sangat diperlukan. Kedua, teknik quality control digunakan untuk 

mengidentifikasikan masalah-masalah yang ada pada keandalan kualitas dan 

membantu memberikan pemecahan atau solusi. Teknik pengawasan dalam 

proses juga dapat digunakan untuk mencegah timbulnya masalah-masalah 

kualitas secara dini yang diakibatkan oleh kesalahan-kesalahan dalam proses 

operasi. Pengawasan kualitas produk pada dasarnya untuk menekan jumlah 

produk yang cacat pada proses produksi. Jika pengawasan kualitas dilakukan 

dengan baik, maka perusahaan tentu akan menghasilkan produk-produk yang 

berkualitas baik.  

Ada banyak metode yang membahas mengenai quality control dengan 

karakteristiknya masing-masing dan salah satunya adalah metode yang 

dinamakan Six sigma yaitu cara pendekatan kualitas terhadap Total Quality 

Management (TQM). Six sigma merupakan salah satu alternatif yang digunakan 

dalam pengendalian kualitas (Gasperzs, 2005: 303). Six sigma dipandang 

sebagai pengendalian proses industri yang berfokus pada tiga pelanggan dengan 

memerhatikan proses. 

Industri furniture merupakan salah satu sektor industri yang terus 

berkembang di Indonesia. Salah satu contoh perusahaan yang bergerak dibidang 

ini adalah “Temu Kangen”. Temu Kangen merupakan milik sepasang suami istri 

bernama Aldo Setyatama Putra dan Ayu Indriani berdiri sejak April 2014, 

awalanya mereka mengumpulkan barang dan perabot antik dari berbagai penjuru 
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tempat untuk diperbaiki maupun dijual kembali di showroom mereka.  Lokasi 

showroom “Temu Kangen” berada di Jl. Raya Kasongan Raya, Bangunjiwo, 

Kasihan, Bantul. Temu Kangen menjual beraneka macam barang atau furniture 

seperti contohnya telepon putar, radio tua, mesin ketik jadul, lukisan, foto, 

computer, tv tua, dan hiasan lainnya selain itu Temu Kangen juga memproduksi 

mebel seperti set meja kursi tamu, tempat tidur, lemari, dll.  

Masalah didefinisikan sebagai suatu pernyataan tentang keadaan yang 

belum sesuai dengan yang diharapkan. Menghadapi persaingan di era sekarang, 

Temu Kangen tentunya dituntut untuk lebih meningkatkan kualitas pada produk 

mereka sehingga mampu memberikan kepuasan konsumen. Dalam proses 

produksinya Temu Kangen memilih bahan baku sendiri dan memproduksinya 

sendiri. Sedangkan untuk pemasarannya Temu Kangen membuka showroom dan 

mengiklankannya melalui media sosial seperti website dan instagram. 

Permasalahan yang terjadi adalah karyawan kurang maksimal dalam proses 

produksi produk. Maka dari itu perusahaan harus melakukan pengawasan atau 

pengendalian terhadap produk yang dihasilkan. Walaupun proses produksi telah 

dilaksanakan dengan baik namum masih ditemukan beberapa kesalahan yang 

menyebabkan produk yang dihasilkan mengalami kecacatan dan tidak sesuai 

dengan standar kualitas yang telah ditentukan oleh perusahaan. Dari paparan 

yang telah dipaparkan maka peneliti melakukan penelitian dengan judul :  

“Analisis Pengawasan Kualitas Produk Pada Temu Kangen Yogyakarta”. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan deskripsi di atas, maka masalah dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut : 

1. Apakah produk yang dihasilkan oleh Temu Kangen sesuai dengan standar 

kualitas produk yang telah ditentukan oleh perusahaan? 

2. Faktor-faktor apa sajakah yang manjadi penyebab cacat atas produk yang 

dihasilkan oleh Temu Kangen? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan, maka tujuan dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Untuk menganalisa atau mengetahui apakah produk yang dihasilkan oleh Temu 

Kangen masih dalam batas standar kualitas yang ditentukan. 

2. Untuk mengetahui faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab kegagalan atau 

cacat produk yang dihasilkan oleh Temu Kangen. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi : 

1. Bagi Perusahaan 

Manfaat yang didapat bagi perusahaan adalah sebagai pertimbangan untuk 

melakukan peningkatan terhadap quality control agar mendapatkan produk akhir 

yang berkualitas dan maksimal. 
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2. Bagi Penulis 

Dengan adanya penelitian ini maka diharapkan dapat memberikan dan 

menerapkan pengetahuan selama di bangku perkuliahan berhubungan dengan 

manajemen kualitas. 

3. Bagi Pihak Lain 

Manfaat bagi pihak lain adalah diharapkan penelitian ini dapat digunakan sebagai 

sumber informasi atau referensi bagi peneliti selanjutnya atau dimasa yang akan 

datang. 
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BAB II 

KAJIAN PUSTAKA DAN LANDASAN TEORI 

 

2.1 Kajian Pustaka  

Penelitian yang dilakukan oleh penulis berjudul “Analisis Pengawasan 

Kualitas Produk Pada Temu Kangen Yogyakarta”. Hasil penelitian terdahulu yang 

telah dilakukan oleh beberapa peneliti sebelumnya adalah sebagai berikut : 

a. Petrus Wisnubroto, Arya Rukmana (2015)  

Petrus Wisnubroto, Arya Rukmana (2015) melakukan penelitian yang 

berjudul “Pengendalian Kualitas Produk Dengan Pendekatan Six Sigma Dan 

Analisis Kaizen Serta New Seven Tools Sebagai Usaha Pengurangan Kecacatan 

Produk”. Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis data dari suatu perusahaan 

berdasarkan pada produk cacat yang ada dengan menggunakan pendekatan 

metode Six Sigma dan Analisis Kaizen serta New Seven Tools. Tujuan dengan 

dilakukannya penelitian ini yaitu untuk mengetahui kemampuan proses 

perusahaan dengan melihat DPMO dan tingkat kapabilitas sigma, menentukan 

rencana tindakan dalam upaya meningkatkan kualitas produk dengan pendekatan 

Kaizen, dan mengetahui penyebab-penyebab kecacatan produk dan cara 

perbaikan dengan New Seven Tools. Hasil Six Sigma pada tahap pengukuran 

yaitu 4,055 sigma dengan DPMO 5.310. Pada tahap analisis dibuat Peta Kontrol, 

Diagram Pareto atau p-chart serta diagram Fish Bone / tulang ikan untuk 

mengetahui faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab kecacatan pada 

produk. Pada tahap Improve dilakukan pengembangan rencana tindakan dengan 

menggunakan pendekatan Kaizen yang meliputi konsep Five-M Checklist, 
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5W+1H (What, Why, Where, When, Who, How) dan Five Step Plan dengan hasil 

utama rencana tindakan perbaikan terutama pada manusia, mesin, material, 

metode dan lingkungan. Analisis New Seven Tools dalam penyelesaian masalah 

pada TQM (Total Quality Management) akan mengarahkan terjadinya perbaikan 

berkelanjutan melalui PDCA (Plan, Do, Check, Action). Hasil utama dari 

analisis New Seven Tools bahwa masih tingginya kecacatan produk disebabkan 

oleh kurang ketatnya pengawasan yang dilakukan oleh perusahaan terutama 

pihak manajemen, serta kurang telitinya pekerja dalam melaksanakan tugasnya, 

kesulitan pada pola jahitan, da n terburu buru karena dikejar oleh target produksi 

yang tinggi. Sehingga jumlah kecacatan utama pada (1) lipat omo 21,44% (2) 

Pasang machi 12,99 % (3) Pasang machi 9,26% masih dapat diatasi. 

b. Joko Susetyo, Winami, Catur Hartanto (2011)  

Joko Susetyo, Winami, Catur Hartanto (2011) melakukan penelitian 

yang berjudul “Aplikasi Six Sigma DMAIC dan Kaizen Sebagai Metode 

Pengendalian Dan Perbaikan Kualitas Produk”. Penelitian ini juga 

menggunakan pendekatan dengan metode six sigma yang kemudian dilakukan 

pengendalian dengan menganalisis apa saja faktor-faktor penyebab dari 

kecacatan produk dengan menggunakan seven tools serta dengan alat 

implementasi kaizen five-step plan, 5W dan 1H, dan five-M Checklis. Dari 

hasil analisis yang telah dilakukan maka kesimpulannya bahwa penyebab 

utama dari kecacatan produk adalah dikarenakan faktor man atau manusia.  

c. Shanty Kusuma Dewi (2012) 

Shanty Kusuma Dewi (2012) telah melakukan penelitian yang berjudul 

“Minimasi Defect Produk Dengan Konsep Six Sigma”. Pada tahap measure 
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dalam penelitian ini menggunakan diagram bernama pareto atau p-chart 

diketahui bahwa faktor defect cone Polyester 30 adalah lapping, swelled, 

silang, pattern, berkerut dan ribbon dan diketahui bahwa nilai sigma sebesar 

3,05. Pada tahap analyze digunakan diagram sebab-akibat atau fishbone untuk 

menganalisa sebab-sebab suatu masalah yang menjadi faktor kecacatan pada 

produk. Pada tahap improve ini digunakan metode Potential Failure Mode 

Effect and Analysis. Pada tahap control pengendalian digunakan statistical 

process control (SPC) untuk data atribut yaitu menggunakan grafik pengendali 

np. Dari hasil penelitian didapatkan penurunan DPM sebesar 29,87% dan 

terjadi peningkatan nilai sigma menjadi 3,8 setelah aplikasi konsep Six Sigma. 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan maka 

didapatkan penurunan nilai DPMO (Defect per Miilion Oppurtunities) dan 

peningkatan nilai sigma. 

d. Firman Ardiansyah Ekoanindiyo (2014) 

Firman Ardiansyah Ekoanindiyo (2014) melakukan penelitian yang 

berjudul “Pengendalian Cacat Produk Dengan Pendekatan Six Sigma”. Pada 

penelitian ini menjelaskan bahwa metode Six Sigma merupakan salah satu 

metode yang integral untuk perbaikan kualitas. Metode ini terbukti efektif 

untuk memperbaiki dan meningkatkan kualitas produk dan proses, sehingga 

dengan demikian jumlah cacat dapat berkurang. Dalam tulisan ini juga 

menjelaskan mengenai diagram pareto, diagram SIPOC, peta kontrol, 

brainstorming, dan fishbone diagram. 
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e. Faheem Yousaf, Dr. Shahid Ikramullah Butt, Dr. Riaz Ahmad (2013) 

Faheem  

Yousaf, Dr. Shahid Ikramullah Butt, Dr. Riaz Ahmad (2013) melakukan 

penelitian yang berjudul “Six Sigma Implementation to reduce rejection rate of 

Pump Casings at local Manufacturing Company”. Penelitian ini menjelaskan 

mengenai proyek Six Sigma yang diimplementasikan pada perusahaan lokal 

manufaktur. Contoh perusahaan yang diteliti adalah perusahaan yang 

memproduksi Pump Casings. Permasalahannya adalah ditemukan jumlah cacat 

yang tinggi sehingga mengakibatkan penolakan produk dari konsumennya. 

Hasil dari penelitian ini menunjukkan tingkat defect sebesar 25,27% dengan 

kapabilitas sig sigma 2,16. Pada pareto chart terlihat lebih dari 71,4% dari total 

defects. Hasil setelah pengawasan didapat hasil defects 2,158% dengan 

kapabilitas sigma dari 4,354. 

2.2 Landasan Teori 

2.2.1 Produk 

2.2.1.1  Pengertian Produk 

 

Menurut Tjiptono (1999:95) produk adalah pemahaman dari produsen 

atas sesuatu yang bisa ditawarkan sebagai usaha untuk mencapai suatu tujuan 

organisasi. 

Kotler dalam Mursid (2014:71) merumuskan produk adalah “Hasil 

akhir yang mengandung elemen-elemen fisik, jasa dan hal-hal simbolis yang 

dibuat dan dijual oleh perusahaan untuk memberikan suatu kepuasan dan 

keuntungan bagi pembelinya”.  
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Menurut Sangadji (2013:15) mengemukakan bahwa:  “Produk adalah 

segala sesuatu yang dapat ditawarkan kepasar untuk memenuhi kebutuhan dan 

keinginan para konsumen”. 

Kotler dan Armstrong (2011:236) mendefinisikan yang dimaksud 

dengan produk adalah ”Segala sesuatu yang dapat ditawarkan ke pasar agar  

menarik perhatian akuisisi, penggunaan, atau konsumsi yang dapat memuaskan 

suatu keinginan atau kebutuhan konsumen.” 

2.2.1.2  Arti Penting Kualitas Produk 

Tjiptono (2004:11) Mendefinisikan kualitas sebagai kesesuaian untuk 

digunakan (fitness untuk digunakan). Definisi lain yang menekankan orientasi 

harapan pelanggan pertemuan. 

Adapun arti kualitas menurut ahli yaitu Kotler and Armstrong (2012:283) 

yang mengemukakan bahwa kualitas produk adalah “the ability of a product to 

perform its functions, it includes the product’s overall durability, reliability, 

precision, ease of operation and repair, and other valued attributes”. Kualitas 

produk juga dibentuk oleh beberapa indikator antara lain kemudahan 

penggunaan, daya tahan, kejelasan fungsi, keragaman ukuran produk, dan 

sebagainya. (Zeithalm, 1988 dalam Kotler, 2009). 

Menurut Feingenbaum dalam Marwanto (2015:153) bahwa “Kualitas 

produk merupakan seluruh gabungan karakteristik produk dari pemasaran, 

perencanaan, pembuatan dan pemeliharaan yang membuat produk yang 

digunakan memenuhi harapan harapan para pelanggan”. 
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Pengertian dari Kualitas produk adalah kemampuan produk untuk 

memuaskan kebutuhan atau keinginan konsumen (Cannon, dkk,2008:286).  

Menurut Kotler dan Keller (2009:143), kualitas produk adalah totalitas 

fitur dan karakteristik produk maupun jasa yang bergantung pada 

kemampuannya untuk memuaskan kebutuhan yang dinyatakan ataupun tersirat.  

 

2.2.1.3 Karakteristik Data Ukuran Kualitas 

Data ukuran kualitas dikelompokkan menjadi dua jenis yakni data 

ukuran kualitas yang bersifat variabel dan data ukuran kualitas yang bersifat 

atribut. 

1. Data Variabel  

Merupakan data kuantitatif yang diukur menggunakan alat pengukuran 

tertentu untuk keperluan pencatatan dan analisis. Data variabel bersifat 

kontinyu. Jika suatu catatan dibuat berdasarkan keadaan aktual, diukur 

secara langsung, maka karakteristik kualitas yang diukur itu disebut sebagai 

variabel.  

2. Data Atribut 

Merupakan data kualitatif yang dihitung menggunakan daftar 

pencacahan atau tally untuk keperluan pencatatan dan analisis. Data atribut 

bersifat diskrit. Jika suatu catatan hanya merupakan suatu ringkasan atau 

klasifikasi yang berkaitan dengan sekumpulan persyaratan yang telah 

ditetapkan, maka catatan itu disebut sebagai “atribut”.  Data atribut biasanya 
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diperoleh dalam bentuk unit-unit ketidaksesuaian atau cacat / kegagalan 

terhadap spesifikasi kualitas yang telah ditetapkan. 

2.2.1.4  Dimensi Kualitas Produk 

Menurut Tjiptono (2008), bahwa kualitas adalah mencerminkan semua 

dimensi penawaran produk yang dapat menghasilkan manfaat bagi pelanggan. 

Kualitas suatu produk baik berupa barang atau jasa ditentukan melalui dimensi-

dimensinya. Dimensi kualitas produk menurut Tjiptono (2008) adalah: 

1. Performance (kinerja) 

Kinerja adalah karakteristik dari operasi dasar sebuah produk yang 

dihasilkan. 

2. Durability (daya tahan) 

Daya tahan merupakan seberapa lama suatu produk dapat bertahan sebelum 

produk tersebut diganti dengan yang baru.  

3. Conformance to specifications (kesesuaian dengan spesifikasi) 

Conformance to specifications yaitu sejauh mana karakteristik operasi dasar 

dari sebuah produk dapat memenuhi spesifikasi tertentu dari konsumen atau 

tidak ditemukannya cacat pada produk. 

4. Features (fitur) 

Fitur merupakan karakteristik produk yang dirancang atau digunakan untuk 

menyempurnakan fungsi produk atau untuk menambah ketertarikan 

konsumen terhadap suatu produk. 
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5. Reliability (reliabilitas) 

Reliability adalah probabilitas bahwa produk akan bekerja dengan 

memuaskan atau tidak dalam periode waktu tertentu. Semakin kecil 

kemungkinan suatu produk itu mengalami kerusakan maka produk tersebut 

dapat diandalkan. 

6. Aesthetics (estetika) 

     Aesthetics yaitu bagaimana penampilan dari suatu produk yang dihasilkan. 

7. Perceived quality (kesan kualitas) 

Perceived quality merupakan hasil dari penggunaan pengukuran yang 

dilakukan secara tidak langsung karena terdapat kemungkinan bahwa 

konsumen tidak mengerti atau kekurangan informasi atas produk yang 

bersangkutan. 

8. Serviceability 

Serviceability yaitu meliputi kecepatan dan kemudahan untuk direparasi, 

serta kompetensi dan keramahtamahan dari staf layanan. 

 

2.2.1.5  Pengukuran Kualitas Produk 

Metode Garvin (dalam Tjiptono, 2005 : 130-131), indikator yang 

digunakan untuk mengukur kualitas produk adalah sebagai berikut : 

1. Performance 

Performance yaitu kesesuaian produk dengan fungsi utama produk itu sendiri 

atau karakteristik operasi dari suatu produk. 
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2. Feature 

Feature merupakan ciri khas produk yang dapat membedakan produk satu ke 

produk lainnya yang merupakan karakteristik pelengkap dan mampu 

menimbulkan kesan yang baik bagi pelanggan. 

3.  Reliabilty 

Reliabilty merupakan kepercayaan pelanggan terhadap sutu produk karena 

kehandalannya. 

4. Confornance 

Confornance yaitu kesesuaian produk dengan ketentuan karakteristik desain 

dan operasi dalam memenuhi standar yang telah diitetapkan oleh perusahaan. 

5. Durability 

 Durability adalah tingkat ketahanan suatu produk atau umur produk. 

 6.   Serviceability 

 Serviceability yaitu kemudahan produk itu bila akan diperbaiki atau 

kemudahan memperoleh komponen dari produk tersebut jika mengalami 

kerusakan. 

7.   Aesthetic 

        Aesthetic merupakan keindahan atau daya tarik dari suatu produk. 

8.   Perception 

Perception yaitu fanatisme konsumen akan merek suatu produk karena citra 

atau reputasi produk itu sendiri. 
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Terdapat tiga ukuran kualitas yang dapat digunakan untuk barang (Zulian 

Yamit, 1996): 

1) Kualitas Desain (Design Quality 

Kualitas desain barang sangat berhubungan dengan sifat-sifat keunggulan pada 

saat barang mula-mula diimpikan. Kualitas desain dipengaruhi oleh beberapa faktor, 

yaitu : (1) kualitas input, (2) teknologi yang digunakan, (3) kualitas tenaga kerja dan 

manajer. 

2) Kualitas Penampilan (Performance Quality) 

Aspek ini mencakup performa produk di masa akan datang, yang dipengaruhi 

dua faktor, yaitu: Pertama, keandalan produk (reliability of product) yang 

berhubungan dengan waktu penggunaan sebelum terjadi kerusakan. Kedua, 

perawatan product (maintenance of product) yang berhubungan dengan kemampuan 

mereparasi dan mengganti dengan cepat produk yang rusak.  

3) Kualitas yang Memenuhi (Conformance Quality) 

Berhubungan dengan apakah produk yang dihasilkan memenuhi spesifikasi yang 

telah ditetapkan atau yang diharapkan, dengan kata lain sejauh mana kualitas suatu 

produk dapat dicapai. 

2.2.1.6  Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kualitas 

Secara umum faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas dapat 

diklasifikasikan sebagai berikut (Zulian, 1996) : 

1) Peralatan dan perlengkapan 

2) Bahan baku  

3) Pekerjaan ataupun staf organisasi 
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Secara khusus faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas dapat diuraikan sebagai 

berikut ( Zulian Yamit, 1996) : 

1) Pasar atau Tingkat Persaingan  

Persaingan merupakan faktor penentu dalam menetapkan tingkat kualitas output 

suatu perusahaan, semakin tinggi tingkat persaingan akan memberikan pengaruh 

pada perusahaan untuk menghasilkan produk yang berkualitas.  

2) Tujuan Organisasi (Organizational Objectives) 

Perusahaan bertujuan untuk menghasilkan volume output yang tinggi, barang dengan 

harga rendah atau menghasilkan barang yang berharga mahal atau tinggi, ekslusif 

(exclusove expensive product). 

3) Testing Product (Product Testing) 

Testing yang kurang memadai terhadap produk yang dihasilkan akan berakibat 

kegagalan dalam mengungkapkan kekurangan yang terdapat pada produk. 

4) Desain Produk (Product Desain) 

Cara mendesain suatu produk pada awalnya dapat juga menetukan kualitas produk 

itu sendiri. 

5) Proses Produksi (Production Process) 

Prosedur untuk memproduksi barang dapat juga menentukan kualitas produk yang 

dihasilkan kedepannya. 

6) Kualitas Input ( Quality of Inputs) 

Jika bahan baku yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga kerja tidak terlatih, 

atau perlengkapan yang digunakan tidak tepat, akan berakibat pada kualitas produk 

yang dihasilkan. 
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7) Perawatan Perlengkapan (Equipment Maintenance) 

Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang tidak tersedia 

maka kualitas produk akan kurang dari semestinya. 

8) Standar Kualitas ( Quality Standard) 

Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, tidak ada testing 

maupun inspeksi, maka output yang berkualitas tinggi akan sulit dicapai. 

9) Umpan Balik Konsumen (Customer Feedback) 

Jika perusahaan kurang sensitif terhadap keluhan-keluhan konsumen, kualitas tidak 

akan meningkat secara significan. 

 

  2.2.2. Pengawasan Kualitas 

2.2.2.1 Pengertian Pengawasan Kualitas 

Untuk  memperoleh  gambaran  yang  jelas  mengenai  pengertian dari 

pengendalian kualitas maka, berikut ini dikemukakan berbagai definisi dari para 

ahli. 

Menurut  Assauri  (1993),  pengendalian  kualitas  merupakan 

suatu  kegiatan  untuk memastikan apakah kebijaksanaan dalam hal kualitas 

dapat tercermin dalam hasil akhir. 
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2.2.2.2 Tujuan Pengawasan 

Tujuan pengawasan menurut beberapa ahli adalah sebagai berikut : 

Menurut Simbolon (2004:62) Pengawasan bertujuan agar hasil dari 

pelaksanaan pekerjaan diperoleh secara efisien dan efektif sesuai dengan 

rencana yang telah ditentukan sebelumnya. 

Sedangkan menurut Silalahi (2003:181) tujuan dari pengawasan adalah 

sebagai berikut :  

1. Mencegah terjadinya penyimpangan terhadap pencapaian suatu tujuan yang  

telah   direncanakan. 

2. Agar proses kerja sesuai dengan prosedur yang telah ditetapkan. 

3. Mencegah dan menghilangkan hambatan dan kesulitan yang mungkin akan 

terjadi dalam proses kegiatan. 

4.  Mencegah penyimpangan penggunaan sumber daya. 

5.  Mencegah penyalahgunaan otoritas dan kedudukan. 

2.2.2.3 Fungsi Pengawasan 

Dibawah ini adalah pengertian dan definisi fungsi pengawasan oleh 

beberapa para ahli, yakni sebagai berikut : 

Menurut Bohari (2004:9) Fungsi pengawasan merupakan proses yang 

dilakukan untuk memastikan agar apa yang telah dirancanakan dapat berjalan 

sebagaimana mestinya. 

Sebagaimana yang dikemukakan oleh Sule dan Saefullah (2005:317) bahwa 

Fungsi pengawasan adalah identifikasi berbagai faktor yang menghambat sebuah 
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kegiatan, dan juga pengambilan tindakan koreksi yang diperlukan agar tujuan 

organisasi dapat tercapai. 

2.2.2.4 Faktor-Faktor Pengendalian Kualitas  

Montgomery (2001:26) menyebutkan bahwa faktor-faktor yang 

mempengaruhi pengendalian kualitas dalam perusahaan adalah sebagai berikut:  

1. Kemampuan proses  

Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan 

proses di perusahaan.  

2. Spesifikasi yang berlaku  

Spesifikasi hasil produksi dapat ditinjau dari kemampuan pada proses dan 

keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin dicapai.  

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima  

Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk 

yang berada dibawah standar seminimal mungkin.  

4. Biaya kualitas  

Biaya kualitas merupakan faktor yang dapat mempengaruhi tingkat 

pengendalian kualitas dalam menghasilkan suatu produk.  

2.2.2.5  Langkah-langkah Pengendalian Kualitas  

Untuk melaksanakan pengendalian kualitas, terlebih dahulu perlu dipahami 

beberapa langkah dalam melakukan pengendalian kualitas.  

Berikut langkah-langkah melakukan pengendalian kualitas menurut para ahli : 
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Menurut Schroeder (2007:173) untuk mengimplementasikan perencanaan, 

pengendalian, dan pengembangan kualitas diperlukan langkah-langkah sebagai 

berikut:  

1. Mendefinisikan karakteristik kualitas  

2. Menentukan cara pengukuran setiap karakteristik  

3. Menetapkan suatu standar kualitas  

4. Menetapkan suatu program inspeksi  

5. Mencari dan memperbaiki faktor penyebab kualitas yang rendah  

6. Terus menerus melakukan suatu perbaikan 

Langkah-langkah dalam P-D-C-A terdiri dari enam langkah (Zulian 

Yamit, 2005) yaitu sebagai berikut : 

1) Plan ( Menentukan tujuan dan sasaran) 

Tujuan dan sasaran tidak akan terlaksana apabila tidak ada kebijakan 

yang ditetapkan. Kebijakan yang ditetapkan harus ditentukan oleh 

manajemen puncak atau kepala divisi. Kebijakan dapat ditetapkan apabila 

ada data pendukung, informasi, analisis untuk menetapkan kebijakan agar 

kebijakan yang ditetapkan tidak membuat para karyawan bingung. 

2) Plan (Menentukan metode untuk mencapai tujuan) 

Penetapan tujuan dan sasaran yang tepat tidak akan berhasil tanpa 

metode yang tepat untuk mencapainya.  
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3) Do ( Mengadakan pendidikan dan latihan) 

Standar kerja bagi karyawan yaitu dengan mendidik dan melatih para 

karyawan untuk memahami standar kerja dan peraturan-peraturan yang 

telah ditetapkan. 

4) Do (Melaksanakan pekerjaan) 

Dalam menghadapi masalah pelaksanaan pekerjaan dapat diatasi dengan 

keterampilan dan pengalaman karyawan sebagai modal dasar untuk 

mengatasi masalah. 

5) Check ( Pemeriksaan akibat pelaksanaan) 

Pemeriksaan harus dilakukan manajer atau pimpinan untuk mengetahui 

apakah pekerjaan tersebut dilaksanakan dengan baik atau tidak.  

6) Action ( Mengambil tindakan yang tepat) 

Tindakan yang tepat diambil dengan tujuan agar penyimpangan tidak 

lagi terjadi. 

2.2.3  Pengawasan Kualitas Statistik 

Dr. W. Edwards Deming adalah salah seorang yang memperkenalkan teknik 

penyelesaian masalah dan pengendalian dengan metode statistik agar perusahaan 

dapat membedakan penyebab sistematis dan penyebab khusus dalam menangani 

kualitas (M. N. Nasution 2005: 31). Adapun jenis metode untuk pengawasan 

kualitas secara statistik yaitu :  
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a. Six Sigma 

Six Sigma merupakan suatu metode yang digunakan untuk mengurangi 

kecacatan suatu produk maupun jasa dengan menggunakan statistik dan solving 

tools.  

Six Sigma adalah sistem yang komprehensif dan fleksibel untuk 

mencapai, mempertahankan, dan memaksimalkan sukses bisnis. Six Sigma 

secara unik dikendalikan olah pemahaman yang kuat terhadap fakta, data, dan 

analisis statistik, serta perhatian yang cermat untuk mengelola, memperbaiki, 

dan menanamkan proses bisnis. (Pande, 2002 : 11) 

Tujuan dari metodologi Six Sigma adalah untuk mengimplementasikan 

strategi yang didasarkan pada pengukuran melalui aplikasi six sigma, seperti 

DMAIC and DMADV.  Metode Six Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control) diaplikasikan untuk meningkatkan proses yang sudah ada. 

Metode Six Sigma DMADV (Define, Measure, Analyze, Design, Verify) 

diaplikasikan untuk mengembangkan proses atau produk yang baru 

menggunakan kualitas six sigma (Manggala, 2010). 

Syarat keberhasilan dari metode Six Sigma adalah adanya work team 

dan Black Belt yang terlatih, serta alat-alat yang digunakan dapat memberikan 

kekuatan dalam proses perbaikan. Metode atau alat-alat tersebut adalah sebagai 

berikut  : 

1. SPC (Statistical Process Control)  

SPC merupakan proses secara statistik, berguna untuk mengidentifikasi suatu 

permasalahan yang ada. 
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2. Chi-Square, T-Test dan ANOVA  

Chi-Square, T-Test dan ANOVA digunakan guna untuk mendefinisikan 

masalah dan analisa akar penyebab dari permasalahan yang ada. 

3. Korelasi dan Regresi 

Korelasi dan Regresi digunakan untuk menganalisa akar penyebab masalah 

dan untuk memprediksi hasilnya. 

4. Desain Eksperimen 

Desain Eksperimen merupakan analisa solusi optimal dan validasi hasil. 

5. FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) 

FMEA digunakan untuk mencari prioritas masalah serta pencegahannya. 

6. Mistake – Proofing 

Mistake – Proofing berguna sebagai pencegahan cacat dan sebagai perbaikan 

pada proses. 

7. QFD (Quality Function Deployment) 

QFD digunakan untuk mendesain suatu produk, proses maupun jasa. 

 

Kunci utama konsep Six Sigma diantaranya adalah sebagai berikut: 

1. CTQ (Critical to Quality)  

CTQ merupakan elemen dari suatu kegiatan ataupun proses yang berpengaruh 

langsung terhadap pencapaian pada kualitas. 

2. Defect  

Defect merupakan suatu kegagalan yang berasal dari kepuasan pelanggan maupun 

konsumen.  
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3. Process Capability  

Process Capability merupakan kemampuan dari proses atau kegiatan untuk bekerja 

dan menghasilkan produk yang berkualitas sesuai dengan standar. 

4. Variation  

Varation merupakan suatu yang dapat dirasakan dan dilihat oleh pelanggan dan 

untuk mengetahui penyebab dan pencegahan untuk meningkatkan kapabilitas proses.  

5. Stable Operation  

Stable Operation yaitu menjaga konsistensi dari proses yang telah diprediksi 

sebelumnya sehingga dapat meningkatkan kapabilitas proses. 

6. Design For Six Sigma (DFSS)  

DFSS yaitu desain yang digunakan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan dan 

kemampuan suatu proses. 

7. DPMO (Defect Per Million Opportunity)  

DPMO merupakan perhitungan dalam six sigma untuk menggambarkan ukuran 

kegagalan persejuta kesempatan. 

Langkah-langkah untuk menentukan DPMO adalah sebagai berikut: 

1. Hitung DPU (Defect per Unit) 

DPU = 
               

              
  

2. Hitung DPMO  

DPMO  = 
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8. DMAIC  

DMAIC adalah proses peningkatan terus menerus menuju six sigma. 

        

  Gambar 2.1 

      Siklus DMAIC 

    Sumber : Pande, Peter. 2000 

 

 

Manfaat Six Sigma bagi perusahaan yaitu : (Dumadia, 2009). 

1. Menghasilkan sukses yang berkelanjutan 

Cara untuk melanjutkan dan tetap menguasai pertumbuhan sebuah pasar yang 

aman adalah dengan terus menerus berinovasi dan membuat kembali organisasi. Six 

Sigma menciptakan keahlian dan budaya untuk terus menerus bangkit kembali. 

2. Mengatur tujuan kinerja untuk setiap orang 

Dalam sebuah perusahaan, membuat setiap orang bekerja dalam arah yang sama 

dan berfokus satu tujuan bersama. Masing-masing fungsi, unit bisnis, dan individu 

mempunyai sasaran dan target yang berbeda-beda. Sekalipun demikian, ada hal yang 

dimiliki oleh semua orang di dalam maupun di luar perusahaan. Six 

Sigma menggunakan hal tersebut untuk menciptakan sebuah tujuan yang konsisten. 

3. Memperkuat nilai pada pelanggan 

   Dengan persaingan yang ketat di setiap industri, biaya pengiriman produk dan 

jasa yang bermutu ataupun bebas cacat tidaklah menjamin sukses. Fokus pada 

http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
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pelanggan dan merencanakan bagaimana menkirimkannya kepada mereka secara 

menguntungkan. 

4. Mempercapat tingkat perbaikan 

Dengan teknologi informasi yang menentukan kecepatan langkah, maka harapan 

pelanggan terhadap perbaikannya semakin nyata. Perusahaan yang tercepat 

melakukan perbaikan, kemungkinan besar akan memenangkan persaingan, dengan 

menjamin alat-alat dan ide-ide dari banyak disiplin ilmu, six sigma membantu 

pekerjaan untuk tidak hanya meningkatkan kinerja tetapi juga meningkatkan 

perbaikan. 

5. Mempromosikan pembelanjaan 

Six Sigma merupakan suatu pendekatan yang meningkatkan dan mempercepat 

perkembangan dan penyebaran ide-ide baru di sebuah organisasi keseluruhan. 

Orang-orang yang terlatih dengan keahlian dalam banyak proses serta bagaimana 

mengelola dan memperbaiki proses, dapat dipindah ke devisi lain dengan 

kemampuan untuk menerapkan proses dengan lebih cepat. 

6. Melakukan perubahan strategi 

      Memperkenalkan produk baru, meluncurkan kerja sama baru, memasuki pasar 

baru, merupakan aktivitas-aktivitas bisnis sehari-hari yang biasa dilakukan oleh 

perusahaan. Dengan lebih memahami proses dan prosedur perusahaan, akan 

memberikan kemampuan yang lebih besar untuk melakukan penyesuaian kecil 

maupun penyesuaian besar. 

 

 

 

http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
http://anita-widynugroho.blogspot.co.id/2011/03/six-sigma.html
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Langkah – Langkah pada Six Sigma 

1. Define (D) 

Tahap Define merupakan langkah awal pada proses peningkatan 

kualitas six sigma. Pada tahap define terdapat dua hal yang perlu dilakukan 

yaitu sebagai berikut : 

a. Mendefinisikan proses inti dari perusahan 

Proses inti yaitu mencakup fungsi yang mengirimkan suatu nilai 

seperti produk, jasa, dukungan, informasi kepada para pelanggan. Dalam 

hal pemilihan tema Six Sigma pertama-tama yang harus dilakukan ialah 

mempertimbangkan dan menjelaskan tujuan yang ada pada proses inti 

yang dievaluasi. (Peter S. Pende, 2000) 

b. Mendefinisikan kebutuhan spesifik pelanggan 

Langkah kedua adalah mengidentifikasi pelanggan guna untuk 

menentukan apa yang diinginkan oleh pelanggan. (Peter S. Pende, 2000) 

 

2. Measure (M) 

Tahap Measure merupakan langkah yang kedua dalam peningkatan 

kualitas pada  metode  Six Sigma.  

Pada dasarnya pengukuran karakteristik kualitas dapat dilakukan 

pada tiga tingkat, yaitu sebagai berikut : 

a. Rencana pengukuran tingkat proses  

Rencana pengukuran tingkat proses yaitu mengukur setiap 

langkah atau aktivitas yang ada dalam proses dan karakteristik 
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kualitas input dan mempengaruhi karaktersitik kualitas output yang 

diinginkan perusahaan. Tujuan dari pengukuran ini adalah guna untuk 

mengidentifikasi setiap perilaku dalam proses. 

b. Pengukuran tingkat output 

Pengukuran tingkat output digunakan mengukur suatu 

karakteristik pada kualitas output yang dihasilkan oleh suatu proses 

dan dibandingkan dengan karakteristik kualitas yang diinginkan oleh 

pelanggan. 

c. Rencana pengukuran tingkat outcome  

Rencana pengukuran tingkat outcome yaitu bagaimana mengenai 

baiknya suatu produk maupun jasa dapat memenuhi kebutuhan 

spesifik pelanggan. 

 

3. Analyze (A) 

Tahap Analyze merupakan langkah atau step ketiga dalam 

peningkatan suatu kualitas. Pada tahap ini terdapat beberapa hal yang 

perlu dilakukan adalah sebagai berikut : 

1. Menentukan stabilitas dan kemampuan dalam proses 

2. Menentukan target kinerja dari karakteristik kualitas kunci 

Menurut (Vincent Gaspersz, 2002 : 201-280) dalam peningkatan 

kualitas pada Six Sigma membutuhkan identifikasi masalah secara tepat, 

menemukan sumber dan akar faktor penyebab masalah kualitas yang 

ada, dan mengajukan solusi dari permasalahan yang ada dengan efektif 

dan efisien. 
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4. Improve (I) 

Tahap improve adalah tahap keempat yaitu dilakukan setelah 

sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas telah diketahui. 

Untuk mengembangkan proses rencana tindakan dapat menggunakan 

metode 5W-2H. 

5. Control (C) 

Tahap selanjutnya adalah tahap control atau pengawasan. Tahap 

ini sangat diperlukan dan sangat penting agar suatu proses berjalan 

dengan baik serta dapat menghasilkan kualitas. Selain dengan 

menggunakan langkah-langkah DMAIC, adapun metode DMADV 

(Define – Measure – Analyze – Design – Verify). Metode DMAIC 

digunakan untuk meningkatkan proses yang sudah ada sebelumnya, 

sedangkan DMADV digunakan untuk menghasilkan desain produk 

yang baru. 

b. Control Chart 

Metode ini digunakan untuk memonitor karakteristik kualitas pada saat 

proses produksi sedang berlangsung untuk menentukan apakah elemen 

produksi sedang berlangsung untuk menentukan apakah elemen system 

mengalami kerusakan. Keputusan dalam metode ini akan melanjutkan ataupun 

menghentikan proses produksi. Control Chart memiliki tiga garis yaitu UCL 

(Upper Control Limit), Mean (nilai rata-rata), LCL (Lower Control 

Limit).  Pada metode ini UCL dan LCL digunakan untuk mendeteksi variasi 

yang tidak normal. 
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Manfaat Control Chart adalah sebagai berikut : 

1. Mengetahui perubahan-perubahan apa saja yang terjadi selama waktu   

produksi. 

2.  Memberikan informasi proses secara kronologis.  

3. Mengidentifikasi gejala penyimpangan suatu proses dengan memperhatikan 

pola atas . 

 

c. Acceptance Sampling 

Rencana penerimaan sampel (Acceptance Sampling Plans) merupakan 

prosedur yang digunakan dalam pengambilan keputusan terhadap produk-

produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Acceptance Sampling merupakan alat 

untuk memeriksa apakah produk yang dihasilkan tersebut telah memenuhi 

spesifikasi atau tidak. Keunggulan pada Acceptance Sampling adalah biaya 

lebih murah, dapat meminimalkan kerusakan, mengurangi kesalahan dalam 

inspeksi, memotivasi pemasok bila ada penolakan terhadap bahan baku. 

Kelemahannya pada Acceptance Sampling adalah adanya resiko 

penerimaan  produk cacat atau penolakan produk baik, membutuhkan 

perencanaan dan pendokumentasian prosedur dalam pengambilan sampel. 
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2.2.4  Fishbone Diagram  

 

       Gambar 2.2  

Fishbone Diagram 

Fishbone Diagram (Diagram Tulang Ikan) dikenal sebagai Cause and 

Effect Diagram (Diagram Sebab Akibat) dikatakan diagram tulang ikan karena 

bentuknya yang menyerupai tulang ikan. Fishbone Diagram atau Cause and 

Effect Diagram adalah salah satu alat dari QC seven tools yang digunakan untuk 

mengidentifikasikan dan mengetahui hubungan antara sebab dan akibat agar 

dapat menemukan akar penyebab dari suatu permasalahan.  

Suatu tindakan dan langkah improvement akan lebih mudah dilakukan 

jika masalah dan akar  penyebab masalah sudah ditemukan. Manfaat fishbone 

diagram ini dapat menolong kita untuk menemukan akar penyebab masalah 

secara user friendly, tools yang user friendly  disukai orang-orang di industri 

manufaktur di mana proses di sana terkenal memiliki banyak ragam variabel 

yang berpotensi menyebabkan munculnya permasalahan (Purba, 2008, para. 1–

6). 
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Diagram sebab-akibat dapat dipergunakan untuk hal-hal sebagai berikut (Nur 

Nasution, 2015) : 

a. Menyimpulkan sebab-sebab variansi dalam proses. 

b. Mengidentifikasi kategori dan subkategori sebab-sebab yang mempengaruhi 

suatu karakteristik kualitas tertentu. 

c. Memberikan petunjuk mengenai macam-macam data yang dibutuhkan. 

 

2.3 Kerangka Pemikiran 

Produk memiliki arti penting bagi perusahaan karena tanpa adanya produk, 

perusahaan tidak akan dapat melakukan apapun dari usahanya. Pada era sekarang 

ini banyak perusahaan berlomba-lomba ingin meningkatkan kualitas pada 

produknya demi kepuasan pelanggan. Kualitas produk mempunyai dampak 

langsung pada kinerja produk atau jasa, oleh karena itu kualitas berhubungan erat 

dengan nilai pelanggan. Dalam artian sempit kualitas bisa didefinisikan sebagai 

bebas dari kerusakan. Dengan kata lain kualitas produk diukur sejauh mana produk 

tersebut bisa memuaskan pelangganya.  Kepuasan pelanggan adalah hal terpenting 

karena jika pelanggan merasa puas maka mereka akan melakukan pembelian ulang 

dan merekomendasikan pengalamannya itu ke orang lain. Konsumen senantiasa 

melakukan penilaian terhadap kinerja suatu produk, hal ini dapat dilihat dari 

kemampuan produk menciptakan kualitas produk dengan segala spesifikasinya 

sehingga dapat menarik minat konsumen untuk melakukan pembelian terhadap 

produk tersebut.   
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Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini adalah untuk 

menggambarkan bagaimana quality control dapat menganalisis tingkat kerusakan 

pada produk yang telah dihasilkan oleh Temu Kangen sehingga dapat 

merekomendasikan perbaikan pada produksi. Berdasarkan paparan atau penjelasan 

di atas maka dapat digambarkan sebuah kerangka pemikiran sebagai berikut : 

 

 

                

 

 

 

 

  

     

 

 

 

 

 

 

        Gambar 2.3 

                Kerangka Pemikiran 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1 Lokasi Penelitian 

Lokasi penelitian yang dilakukan oleh peneliti berlokasi di Jl. Raya 

Kasongan Raya, Bangunjiwo, Kasihan, Bantul.  

3.2 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional Variabel 

Menurut Suharsimi Arikunto (1998:99), yang dimaksud dengan variabel 

penelitian yaitu merupakan objek dari suatu penelitian yang dilakukan oleh peneliti 

dan dapat menjadi sebuah titik fokus suatu penelitian.  

Variabel penelitian ini adalah komponen kualitas pada kursi Tulip 

Scandinavian Sofa With Ottoman pada bagian body kursi yaitu panjang dan lebar 

sofa dan ottoman/footrest yang sesuai dengan standar kualitas, dan atribut kualitas 

pada kursi tersebut meliputi, kerapian dalam pengecatan, dan kerapian kain/jahitan. 

a. Variabel Penelitian 

Identifikasi variabel dilakukan dengan menentukan variabel yang 

berkaitan dengan penelitian. Variabel yang digunakan pada penelitian ini adalah 

meliputi :  

1. Panjang kursi dan ottoman/footrest 

2. Lebar kursi dan ottoman/footrest 

 

 

http://rismafitriapgsdipab.blogspot.co.id/2012/12/variabel-penelitian.html
http://rismafitriapgsdipab.blogspot.co.id/2012/12/variabel-penelitian.html
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b. Definisi Operasional  

1. Variabel Kualitas Kursi Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman. Produk 

dapat dikatakan tidak memenuhi standar jika ukuran tidak sesuai dengan 

standar yang telah ditentukan perusahaan seperti dibawah ini : 

Dimensi Sofa     : P 70cm x L 60cm x T 90cm 

Dimensi Ottoman/Footrest : P 60cm x L 40cm x T 30cm 

2. Atribute Kualitas Kursi Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman 

Produk dapat dikatakan tidak memenuhi standar jika terjadi ketidakrapian 

saat pengecatan, dan Ketidakrapian jahitan/kain. 

3.4 Metode Pengumpulan Data 

a. Jenis Data yang Diperlukan 

a) Data Primer  

Merupakan data yang diperoleh secara langsung dari objek yang 

diteliti. Menurut Sugiyono (2012: 137) yang menyatakan bahwa : “Sumber 

primer adalah sumber data yang langsung memberikan data kepada 

pengumpul data”. Data primer diperoleh dari pemilik Temu Kangen. 

b) Data Sekunder 

Pengertian dari data sekunder menurut Sugiyono (2012: 137) adalah 

”Sumber data yang tidak langsung memberikan data kepada pengumpul 

data, misalnya lewat orang lain atau lewat dokumen”. Data sekunder 

penelitian ini adalah bersumber dari penelitian terdahulu yang terdiri dari 

skripsi dan jurnal-jurnal yang sesuai dengan permasalahan yang dibahas. 
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b. Teknik Pengumpulan Data 

2) Wawancara 

Wawancara merupakan pertemuan dua orang untuk bertukar 

informasi melalui tanya jawab, sehingga dapat dikontruksikan makna dalam 

suatu topik tertentu. Esterberg dalam Sugiyono (2013:231). Wawancara 

dalam penelitian ini yaitu mengajukan beberapa pertanyaan kepada pemilik 

Temu Kangen terkait rumusan masalah. 

3) Observasi 

Observasi merupakan suatu proses yang kompleks, suatu proses 

yang tersusun dari berbagai proses biologis dan psikologis. Sutrisno Hadi 

dalam Sugiyono (2013:145). Observasi yang dilakukan pada penelitian ini 

yaitu, pengamatan mengenai produksi Temu Kangen yang berlokasi di Jl. 

Raya Kasongan Raya, Bangunjiwo, Kasihan, Bantul. 

3.5  Populasi dan Sampel 

1. Populasi    

Menurut Sugiyono (2012: 80), “Populasi adalah wilayah generalisasi 

terdiri atas obyek/subyek yang mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu. 

ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditarik sebagai 

kesimpulan”. 

Populasi dalam penelitian ini adalah keseluruhan kursi yang diproduksi 

oleh Temu Kangen jenis Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman selama tahun 

2017 sebesar 360 kursi. 
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2. Sampel 

Sugiyono (2008: 118) menyatakan bahwa sampel adalah bagian dari 

jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh populasi tersebut. Pengambilan 

sampel pada penelitian ini adalah menggunakan Sampel pada penelitian ini 

adalah kursi hasil produksi Temu Kangen “Tulip Scandinavian Sofa with 

Ottoman” selama periode tahun 2017 sebesar 360 kursi. 

3.6  Metode Analisis Data 

a. Six Sigma 

Six Sigma merupakan metode yang difokuskan untuk mengurangi 

kecacatan suatu produk/jasa dengan menggunakan statistik dan solving tools. 

Metodologi Six Sigma pertama kali diperkenalkan oleh Motorola pada tahun 

1987 oleh seorang Engineer yang bernama Bill Smith. Six Sigma berasal dari 

kata six yang berarti enam (6) dan sigma yang merupakan satuan dari Standard 

Deviasi yang juga dilambangkan dengan simbol σ, Six Sigma juga sering di 

simbolkan menjadi 6σ.  

Dalam Penerapan Six Sigma, target atas kecacatan atau kegagalan 

proses dikontrol dalam target 3,4 DPMO (Defects per Million 

Opportunities  atau Kegagalan per sejuta kesempatan) yang artinya dalam 1 

Juta unit produk yang diproduksi hanya ada 3,4 unit yang cacat. Semakin tinggi 

tingkat Sigma, artinya semakin baik pula kualitasnya, dan jika semakin tinggi 

sigma nya maka semakin rendah pula tingkat kecacatan atau kegagalan yang 

terjadi. 
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Tujuan dari metodologi six sigma adalah untuk mengimplementasikan 

strategi yang didasarkan pada pengukuran melalui aplikasi six sigma, seperti 

DMAIC and DMADV (Manggala, 2010). 

b. Fishbone Diagram  

Fishbone Diagram (Diagram Tulang Ikan) dikenal sebagai Cause and 

Effect Diagram (Diagram Sebab Akibat) dikatakan diagram tulang ikan karena 

bentuknya yang menyerupai tulang ikan. Fishbone Diagram atau Cause and 

Effect Diagram adalah salah satu alat dari QC seven tools yang digunakan 

untuk mengidentifikasikan dan mengetahui hubungan antara sebab dan akibat 

agar dapat menemukan akar penyebab dari suatu permasalahan. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Deskripsi Objek Penelitian 

4.1.2  Sejarah Singkat Perusahaan 

Perusahaan mebel bernuansa vintage bernama “Temu Kangen” didirikan 

oleh sepasang suami istri yang bernama Aldo Setyatama Putra dan  Ayu Indriani 

sejak tahun 2014 yang berlokasi di Jl. Raya Kasongan Raya, Bangunjiwo, 

Kasihan, Bantul. Temu Kangen memproduksi furniture seperti meja, kursi, 

lemari, tempat tidur yang bertemakan vintage.  

Pada awalnya pemilik “Temu Kangen” secara tidak sengaja  yang 

berawal dari hobi mengumpulkan barang-barang jadul atau vintage seperti 

telepon, mesin ketik, komputer, tv atau properti dari tahun 1960-1970 sebelum 

mereka memproduksi furniture sendiri namun dari waktu ke waktu dengan 

banyaknya permintaan dan keinginan konsumen pasangan suami dan istri ini 

mengembangkan usahanya dengan memproduksi beraneka macam furniture. 

Sampai saat ini usaha pasangan suami istri ini berkembang pesat dibuktikan 

dengan banyaknya permintaan dari dalam negeri maupun luar negeri. 

4.1.3  Struktur Organisasi 

Temu Kangen tidak memiliki orang-orang khusus. Pasangan suami dan 

istri ini mengurus sendiri usaha mereka dengan membagi tugas masing-masing 

contohnya Ayu bertugas mengurusi client, orang-orang produksi, dan pemasaran, 



 

40 
 

sedangkan Aldo bertugas untuk menyiapkan material, dan melakukan 

pengontrolan proses produksi. 

4.1.4 Sistem Kerja 

Temu Kangen memiliki 20 orang tenaga kerja yang bekerja di showroom 

dengan dua sistem yaitu pertama borongan dan kedua harian. Sistem kerja 

borongan ini bebas kerjanya diwaktu kapan saja maksimal pukul 10 malam, 

sedangkan untuk sistem kerja harian dimulai dari pukul 08.00 – 17.00. Sedangkan 

Temu Kangen melayani pelanggan pukul 12.00 – 18.00. 

4.1.5 Kegiatan Produksi 

Temu Kangen merupakan perusahaan furniture yang berfokus pada 

vintage. Selain memproduksi kursi, meja, lemari, dan tempat tidur Temu 

Kangen juga mengumpulkan berbagai barang vintage seperti telepon, komputer, 

lukisan, foto, mesin ketik, dan stuf lainnya untuk dijual. 

a. Hasil Produksi 

Jenis produksi yang dihasilkan oleh Temu Kangen adalah satu set kursi, 

meja, lemari, tempat tidur, dll. 

b. Bahan Baku Produksi 

Bahan baku yang digunakan oleh Temu Kangen pada produk Tulip 

Scandinavian Sofa With Ottoman adalah kayu jati, premium polyster fabric, 

busa, karet, kain funing. 
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c. Mesin atau Peralatan Produksi 

Mesin atau peralatan yang digunakan oleh Temu Kangen pada proses 

produksinya adalah gergaji mesin, gergaji bengkok, amplas, planer, gerinda, 

jointer, obeng, bor, dll. 

d. Proses Produksi 

Proses produksi pada Temu Kangen yang pertama adalah dari client 

yang melakukan pemesanan atau custom ke pemilik, setelah berdiskusi 

antara pemilik dan client, selanjutnya adalah ke tukang produksi (tukang 

kayu), lalu ke proses pendempulan, pengamplasan atau gerinda yang 

sebelumnya dilakukan pengecekan terlebih dahulu oleh pemilik sebelum 

beranjak ke tahap finishing. Setiap step dilakukan proses pengecekan 

terlebih dahulu sebelum ke tahap packing. 

4.1.6  Pemasaran 

Pemasaran yang dilakukan oleh Temu Kangen adalah berfokus pada 

media sosial seperti instagram dan website.  

 

4.2 Hasil Analisis 

4.2.1 Penerapan Pengendalian Kualitas Produk Jenis Tulip Scandinavian Sofa 

with Ottoman 

Six Sigma adalah salah satu prinsip atau alat dalam pengendalian kualitas 

yang digunakan untuk meningkatkan kualitas produksi menuju zero defect. 

Terdapat lima tahapan analisis pada Six Sigma yaitu define, measure, analyze, 

improve, dan control.  
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Analisis hasil penelitian dengan menggunakan six sigma yang terdiri dari 

beberapa tahap define, measure, analyze, improve, dan control pada Temu 

Kangen pada jenis kursi Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman sebagai berikut :  

a. Define (Pendefinisian) 

Tahap define merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas pada 

produk Temu Kangen jenis Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman.  

1. Mendefinisikan masalah-masalah standar kualitas atau penyebab-penyebab 

defect pada produk Temu Kangen. Penyebab yang terjadi dalam proses 

produksi didefinisikan sebagai berikut : 

a. Kesalahan Pengukuran pada kaki kursi 

b. Ketidakrapian Pengecatan pada kursi 

c. Ketidakrapian jahitan/kain pada sofa 

2. Mendefinisikan rencana tindakan untuk meminimalisir tingkat kesalahan 

dalam pengukuran berdasarkan hasil observasi dan wawancara penelitian 

adalah : 

a. Meningkatkan pengawasan kerja lebih ketat pada proses produksi 

3. Menetapkan sasaran dan tujuan peningkatan kualitas six sigma berdasarkan 

hasil observasi. 

b. Measure 

Tahap ke dua dalam DMAIC adalah tahap measure atau pengukuran. 

Tahap measure bertujuan untuk mengukur dimensi dari kinerja, proses dan 

aktivitas produk. Berikut merupakan  check sheet berisi data produksi Tulip 

Scandinavian Sofa With Ottoman selama tahun 2017 : 
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Tabel 4.1 

Laporan Produksi Temu Kangen “Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman” 

           Periode 2017 

 

Periode 
Jumlah 

Sampel 

Jenis Cacat 

 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

Presentase 

Produk 

Cacat (%) 
Kesalahan 

ukuran 

kaki kursi 

Ketidakrapia

n pengecatan 

kursi 

Ketidakrapi

an 

jahitan/kain 

sofa 

 

Jan 30 1 0 0 1 0,03 

Feb 30 0 0 0 0 0 

Mar 30 0 0 1 1 0,03 

Apr 30 0 0 0 0 0 

Mei 30 1 0 0 1 0,03 

Jun 30 0 1 0 1 0,03 

Jul 30 0 0 1 1 0,03 

Agust 30 1 0 0 1 0,03 

Sept 30 0 0 0 0 0 

Okt 30 2 0 0 2 0,06 

Nov 30 0 1 0 1 0,03 

Des 30 0 0 0 0 0 

Total 360 5 2 2 9 0,025 

 

Dari tabel diatas dapat dilihat dan disimpulkan bahwa jenis cacat yang sering 

terjadi adalah kesalahan pengukuran dengan jumlah cacat produk sebanyak 9. 

 

Pada tahap measure atau pengukuran dibagi menjadi dua tahap yaitu : 

1. P-Chart atau Analisis Diagram Kontrol 

Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control jenis P-Chart terhadap 

produk Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman pada periode 2017 yaitu dengan 

ukuran sampel sebesar 360 kursi.   
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Jumlah produksi yang dihasilkan selama bulan tahun 2017 adalah sebesar 360 

kursi Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman, dan jumlah produk cacat sebesar 9 

kursi. Dari data yang didapat maka dapat dibuat peta kendali p-charts. Rumus yang 

biasa digunakan di dalam Pareto Chart : 

a. Mencari mean produk yang rusak  

    

b. Metode standar deviasi 

         

c. Mencari batas pengawasan 

Batasan pengawasan atas (UCL) 

 

Batasan pengawasan bawah (LCL) 

 

 

d. Menghitung nilai Z (distribusi normal) dengan rumus: 

Batasan pengawasan atas (UCL) 
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Batasan pengawasan bawah (LCL) 

 

Keterangan : 

P  = Mean Kerusakan 

∑x  = Banyaknya produk yang rusak 

n  = Banyaknya produk yang diobservasi 

Z  = Batas nilai pengawasan yang dikehendaki 

Sp  =  Standar deviasi 

UCL    = Batas pengawasan atas ( Upper Control Limit) 

LCL   = Batas pengawasan bawah (Lower Control Limit) 

 

Berikut langkah-langkah perhitungannya :  

a. Menghitung mean  produk rusak 
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b. Metode standar deviasi cacat 

 

c. Mencari batas pengawasan 

Batasan pengawasan atas (UCL) 

 

Jadi nilai Z = 0,61 probabilitas produk yang cacat setelah dikonversi 

menggunakan tabel distribusi normal Z adalah 0,2291.  

Batas pengendalian atas (UCL) yang digunakan dalam penelitian ini merupakan 

batas toleransi kecacatan produk yang telah ditetapkan terlebih dahulu oleh 

perusahaan Temu Kangen untuk produk yang dihasilkan yakni sebesar 3%. Untuk 

batas pengendalian bawah dalam penelitian ini tidak digunakan karena pada 

pengendalian produk Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman tidak memerlukan batas 

pengendalian bawah. Batas pengendalian bawah tidak diperlukan karena tidak 

adanya batasan minimal terhadap jumlah produk yang mengalami kegagalan atau 

cacat. Produk dapat dikatakan baik jika kecacatan produk yang dihasilkan semakin 
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sedikit dan perusahaan berupaya untuk mengurangi jumlah produk yang cacat hingga 

mencapai 0 produk.  

Dibawah ini adalah grafik ditribusi normal daerah penerimaan dan penolakan 

produk Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman.  

 

 

Gambar 4.1 

Grafik Distribusi Normal Produk Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman 

  

Berdasarkan grafik diatas, dapat diketahui bahwa produk yang mengalami 

kecacatan dibawah 3% sebanyak 72,91%. Sedangkan produk yang mengalami 

kecacatan melebihi 3% sebesar 27,09%. Batas toleransi yang telah ditetapkan oleh 

Temu Kangen terhadap kecacatan produk adalah sebesar 3%. Kapabilitas proses 

produksi berdasarkan penilaian atribut tidak terkontrol berada didaerah penolakan 

lebih dari 3%. 
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Berikut merupakan P-chart dari produk Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman : 

 

             Gambar 4.2 

                  Grafik  Peta Kendali Periode 2017 

 

  

Terdapat 3 garis batas yang digunakan dalam analisis data P-chart, yakni garis 

batas pengendalian atas (UCL), garis tengah (CL) dan garis batas bawah (LCL). 

Penulis hanya menggunakan garis batas atas (UCL) untuk mengidentifikasi apakah 

terdapat sampel yang masih diluar kendali, ini dikarenakan dalam pengendalian 

kualitas yang ditetapkan adalah batas toleransi seberapa besar kecacatan yang masih 

diperbolehkan. Sedangkan garis batas pengendalian bawah (LCL) tidak digunakan 

karena dalam pengendalian kualitas ketika jumlah produk yang cacat semakin sedikit 

atau semakin mendekati 0 tentunya menunjukkan semakin efektifnya pengendalian 

kualitas yang dilakukan oleh perusahaan. 
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Berdasarkan perhitungan control chart pada produk “Tulip Scandinavian Sofa 

With Ottoman” periode 2017 dapat dilihat dengan menggunakan analisis Pareto Chart. 

Pengawasan yang dilakukan oleh perusahaan masih kurang baik karena prosentase cacat 

selama proses produksi tahun 2017 masih terdapat tingkat cacat diatas garis batas 

pengawasan atas atau garis UCL dan terbukti terdapat produk yang mengalami cacat 

pada bulan Januari, Maret, Mei, Juni, Juli, Agustus, Oktober, dan November. 

. 

1. Tahap pengukuran tingkat Six Sigma dan DPMO (Defect Per Million 

Opportunities) 

Pengukuran tingkat Six Sigma dari hasil produksi mingguan Temu Kangen 

dapat dilakukan dengan cara yang telah dilakukan oleh Gaspersz (2007:42) seperti 

berikut : 

a. Menghitung DPU (Defect Per Unit) 

DPU = 
               

              
  

Januari  

DPU = 
 

   
 = 0,033 

Februari  

DPU = 
 

   
 = 0 

Maret 

DPU = 
 

   
 = 0,033 

April 

DPU = 
 

   
 = 0 
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Mei 

DPU = 
 

   
  0,033 

Juni 

DPU = 
 

   
  0,033 

Juli 

DPU = 
 

   
  0,033 

Agustus 

DPU = 
 

   
  0,033 

September 

DPU = 
 

   
  0 

Oktober 

DPU = 
 

   
  0,066 

November 

DPU = 
 

   
  0,033 

Desember 

DPU = 
 

   
  0 

 

b. Menghitung DPMO (Defect Per Million Oportunities) 

DPMO  = 
                    

               
             

Januari  

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 
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Februari 

DPMO = 
 

   
             

 = 0 

Maret 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

April 

DPMO = 
 

   
             

 = 0 

Mei 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

Juni 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

Juli 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

Agustus 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

September 

DPMO = 
 

   
             

 = 0 
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Oktober 

DPMO = 
 

   
             

 = 666666 

November 

DPMO = 
 

   
             

 = 333333 

Desember 

DPMO = 
 

   
             

 = 0 
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c. Mengkonvesikan hasil perhitungan DPMO dengan tabel Six Sigma untuk 

mendapatkan hasil sigma. 

 

Tabel 4.2 

Pengukuran Tingkat Sigma Dan DPMO 

(Defect Per Million Opportunities) 

     Periode 2017 

Periode Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Cacat 

DPU DPMO Nilai 

Sigma 

Januari 30 1 0,033 333333 1,93 

Februari 30 0 0 0 0 

Maret 30 1 0,033 333333 1,93 

April 30 0 0 0 0 

Mei 30 1 0,033 333333 1,93 

Juni 30 1 0033 333333 1,93 

Juli 30 1 0,033 333333 1,93 

Agustus 30 1 0,033 333333 1,93 

September 30 0 0 0 0 

Oktober 30 2 0,066 666666 1,07 

November 30 1 0,033 333333 1,93 

Desember 30 0 0 0 0 

Jumlah 360 9    

Rata-rata   0,02475 249999 2,43 

 

Dari hasil perhitungan tabel diatas, bagian produksi Temu Kangen pada produk 

jenis Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman memiliki tingkat sigma 2,43 dengan 

kemungkinan tingkat kerusakan sebesar 249999 untuk sejuta produksi. Hal ini bisa 

menjadi sebuah kerugian yang menyebabkan kenaikan biaya produksi jika tidak segera 

ditangani. 
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C. Analyze 

1. Diagram Pareto 

Data yang diolah untuk mengetahui persentase jenis produk yang di 

tolak. 

Rumus sebagai berikut : 

 

%Kerusakan  = 
                      

                            
         

Persentase Jenis Produk yang ditolak : 

1. Kesalahan ukuran kaki kursi sebanyak 5. 

Perhitungan : 

% Kerusakan  = 
 

 
        

% Kerusakan = 0,55 %  

2. Ketidakrapian pengecatan sebanyak 2. 

% Kerusakan  = 
 

 
        

% Kerusakan = 0,22 %  

3. Ketidakrapian jahitan sebanyak 2. 

% Kerusakan  = 
 

 
        

% Kerusakan = 0,22 %  
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Hasil perhitungan diatas maka dapat digambarkan dengan diagram pareto sebagai 

berikut : 

      

              Gambar 4.3 

           Diagram Pareto 

  Jenis Cacat Pada Produksi Temu Kangen Periode 2017 

 

 

  Penyebab kecacatan ada tiga yaitu kesalahan ukuran, ketidakrapian pengecatan, 

dan ketidakrapian jahitan. Jadi perbaikan untuk kedepannya dapat berfokus pada 

perbaikan oleh kerusakan karena kesalahan pengukuran, pengecatan, dan penjahitan 

pada produksi Temu Kangen produk jenis Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman. 

 

2. Diagram Sebab Akibat 

Cause and Effect Diagram (Diagram Sebab Akibat) dikatakan diagram 

tulang ikan karena bentuknya yang menyerupai tulang ikan. Fishbone 

Diagram (Diagram Tulang Ikan) memperlihatkan hubungan antara 

0

0,1

0,2

0,3

0,4

0,5

0,6

Kesalahan

Ukuran

Ketidakrapian

Pengecatan

Ketidakrapian

jahitan

Jumlah
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permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan penyebab-penyebab dan 

faktor-faktor yang mempengaruhi.  

 

           Metode                   Manusia 

                 Kurang Koordinasi             Kurang teliti & fokus 

 

 

 Produk Cacat 

 

                             Bising 

 

                                 Lingkungan 

 

Gambar 4.4 

  Diagram Sebab – Akibat 

 

              

a) Faktor Personnel/Manusia 

a. Kurangnya teliti dan fokus pada karyawan yang bersangkutan 

b) Faktor Environment/Lingkungan 

a. Adanya suara bising dari mesin juda mempengaruhi konsentrasi para 

karyawan sehingga kurang fokus. 

c) Faktor Methods/Metode 

a. Kurangnya koordinasi antara pekerja dan perencanaan di lokasi kerja 
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d. Improve 

Tahap Improve adalah salah satu rencana tindakan untuk peningkatan kualitas 

Six Sigma.Setalah menganalisis dan mengetahui faktor penyebab kecacatan yang 

terjadi pada produk Temu Kangen jenis Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman, 

maka berikut terdapat beberapa rekomendasi untuk meminimalkan tingkat kerusakan 

produk : 

Tabel 4.3 

                            Usulan Tindakan Pada Produk Cacat 

Unsur Faktor Penyebab Standar Normal Usulan tindakan 

Perbaikan 

Manusia 1. Karyawan 

kurang teliti 

dan fokus 

dalam bekerja. 

 

1.  

1. Karyawan harus 

bekerja dengan 

teliti dan fokus. 

2.  Meningkatkan 

ketelitian, 

kefokusan, dan 

keterampilan 

dalam melakukan 

pengukuran 

ataupun 

perhitungan. 

1.  Membuat tim 

bantu kerja 

yang bertugas 

untuk 

mengawasi 

kinerja 

karyawan 

terhadap 

proses 

produksi agar 

mengurangi 

kesalahan 

yang 

dilakukan oleh 

karyawan. 

 

2. Meningkatkan 

dan 

mengadakan 
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pelatihan lebih 

terhadap 

karyawan 

yang 

bersangkutan. 

Lingkun

gan 

1. Suara Bising 1.  Menurut 

Kementerian 

Kesehatan RI : 

bahwa tingkat 

kebinsingan yang 

maksimal selama 

1 hari di ruang 

proses produksi 

adalah 85 dB(A) 

dalam rata-rata 

pengukuran 8 jam 

dalam sehari atau 

per hari. 

1.  Mengharuskan 

para karyawan  

yang ada di 

ruang proses 

produksi untuk 

memakai alat 

penutup 

telinga 

sehingga dapat 

mengurangi 

kebisingan dan 

dapat 

meningkatkan 

konsentrasi.  

Metode 1. Kurang 

koordinasi 

 

 

1. Koordinasi harus 

disampaikan secara 

jelas mengenai 

rencana pekerjaan.  

 

 

1. Koordinasi 

harus 

disampaikan 

dengan jelas 

antara 

karyawan dan 

perencana agar 

proses 

produksi 

lancar tanpa 

kendala.  
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b. Control  

Control merupakan tahap terakhir pada six sigma yaitu melakukan kegiatan 

pengendalian atau pengawasan yang menekankan pada pendokumentasian dan 

penyebarluasan dari tindakan yang telah dilakukan meliputi : 

1. Melakukan pengendalian atau pengawasan secara berkala terhadap karyawan, 

bahan baku, mesin, serta proses produksi agar produk yang dihasilkan dapat 

memiliki kualitas yang baik. 

2. Membuat dan melakukan check sheet atau pencatatan terhadap produk cacat tiap 

harinya sesuai dengan jenis dan penyebab kerusakan yang dilakukan oleh pekerja 

yang bersangkutan. 

3. Melaporkan hasil pencatatan produk cacat berdasarkan jenisnya kepada pemilik 

atau kepada perencana. 
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4.3 PEMBAHASAN 

Penelitian ini merupakan hasil dari observasi yang diakukan oleh penulis 

pada perusahaan Temu Kangen Yogyakarta. Temu Kangen merupakan perusahaan 

furniture yang berfokus pada tema vintage yang didirikan oleh sepasang suami istri  

bernama Aldo Setyatama Putra dan Ayu Indriani sejak tahun 2014. Temu Kangen 

berlokasi di Jl. Raya Kasongan Raya, Bangunjiwo, Kasihan, Bantul. Selain 

memproduksi kursi, meja, lemari, dan tempat tidur Temu Kangen juga 

mengumpulkan berbagai barang vintage seperti telepon, komputer, lukisan, foto, 

mesin ketik, dan stuf-stuf lainnya untuk dijual belikan. Peneliti memlih salah satu 

produk yang paling best seller di Temu Kangen yaitu Tulip Scandinavian Sofa with 

Ottoman. 

Dalam penelitian ini menggunakan teknik simple random sampling karena 

jumlah unit sampling di dalam suatu populasi tidak terlalu besar atau populasi 

bersifat homogen. Peneliti mengambil sebanyak 360 sampel dalam kurun waktu 

setahun yaitu pada tahun 2017.  

Setelah penulis melakukan penelitian maka dapat diketahui adanya jenis 

kecacatan yang terjadi selama proses produksi Temu Kangen yaitu kesalahan 

pengukuran atau ukuran yang disebabkan oleh karyawan. Terdapat tiga jenis 

kecacatan yang sering terjadi yaitu kesalahan pengukuran menunjukkan persentase 

dari total kecacatan sebesar 0,55%, ketidakrapian pengecatan menunjukkan 

persentase dari total kecacatan sebesar 0,22%, dan ketidakrapian jahitan 

menunjukkan persentase dari total kecacatan sebesar 0,22%. 

Berdasarkan perhitungan control chart pada produk “Tulip Scandinavian 

Sofa With Ottoman” periode 2017 dapat dilihat dengan menggunakan analisis 
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Pareto Chart. Pengawasan yang dilakukan oleh perusahaan masih kurang baik 

karena prosentase cacat selama proses produksi tahun 2017 masih terdapat tingkat 

cacat diatas garis batas pengawasan atas atau garis UCL dan terbukti terdapat 

produk yang mengalami cacat pada bulan Januari, Maret, Mei, Juni, Juli, Agustus, 

Oktober, dan November.  

Berdasarkan perhitungan menggunakan six sigma bahwa Temu Kangen 

dengan jenis produk Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman memiliki tingkat sigma 

2,43 dengan kemungkinan tingkat kerusakan sebesar 249999 untuk sejuta produksi 

(DPMO). Jenis kerusakan yang sering terjadi pada produksi Temu Kangen adalah 

kesalahan pengukuran, ketidakrapian pengecatan dan jahitan yang disebabkan oleh 

karyawan yaitu sebanyak 9 produk cacat dalam pada tahun 2017 namun hal ini 

dapat direpair. 

Kesimpulan pada tahap analyze yaitu bahwa kualitas produk cukup baik. 

faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan adalah metode, manusia, dan 

lingkungan. Selanjutnya pada improve, perusahaan harus melakukan perbaikan dan 

pengawasan pada metode, manusia, dan lingkungan agar proses produksi berjalan 

dengan lebih baik. Tahap terakhir adalah tahap control yaitu dengan melakukan 

check sheet atau pengecekan terhadap proses produksi tiap harinya agar dapat 

meminimalisir tingkat kerusakan yang terjadi. 

Adapun analisis yang digunakan selanjutnya adalah Fishbone Diagram atau 

Diagram tulang ikan yang digunakan untuk mengetahui sebab dan akibat masalah 

yang terjadi pada proses produksi Temu Kangen. Kesimpulan sebab akibat dari 

digunakannya fishbone diagram adalah yang pertama faktor Personnel/Manusia 

dikarenakan kurangnya teliti dan fokus pada karyawan yang bersangkutan, 
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sehingga menyebabkan produk cacat. Lalu yang kedua adalah dikarenakan oleh 

faktor Environment/Lingkungan karena adanya suara bising dari mesin yang dapat 

mempengaruhi konsentrasi para karyawan sehingga kurang fokus. Ketiga adalah 

faktor Methods/Metode karena kurangnya koordinasi antara pekerja dan 

perencanaan di lokasi kerja sehingga kurangnya pemahaman pekerja terhadap 

instruksi kerja yang diberikan oleh perencana. 

Penulis memberikan beberapa saran untuk perbaikan dalam proses produksi 

sehingga dapat mengurangi jumlah kecacatan atau kesalahan pada produksi yaitu 

yang pertama adalah membuat tim bantu kerja yang bertugas untuk mengawasi 

kinerja karyawan terhadap proses produksi agar mengurangi kesalahan yang 

dilakukan oleh karyawan. Kedua, meningkatkan dan mengadakan pelatihan lebih 

terhadap karyawan yang bersangkutan. Ketiga, Mengharuskan para karyawan  yang 

ada di ruang proses produksi untuk memakai alat penutup telinga sehingga dapat 

mengurangi kebisingan dan dapat meningkatkan konsentrasi. Keempat, instruksi 

kerja harus diberikan secara rutin agar para karyawan benar-benar paham akan 

pekerjaan yang dilakukan. Kelima, koordinasi harus disampaikan dengan jelas 

antara karyawan dan perencana agar proses produksi lancar tanpa kendala. 

 

 

 

 

 

 



 

63 
 

BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan data yang telah diperoleh dan dianalisis, maka penulis menarik 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Penelitian ini merupakan hasil wawancara dan observasi yang dilakukan pada 

Temu Kangen yang terletak di Jl. Raya Kasongan Raya, Bangunjiwo, Kasihan, 

Bantul.  

2. Peneliti menentukan dan mengambil sampel sebanyak 360 kursi jenis Tulip 

Scandinavian Sofa with Ottoman pada Temu Kangen. 

3. Analisis data yang digunakan oleh penulis pada penelitian ini adalah six sigma, 

p-chart, dan Fishbone Diagram. 

4. Hasil analisis dan penelitian penulis menyimpulkan bahwa terdapat sebanyak 

tiga jenis kecacatan pada produk yaitu kesalahan pengukuran, ketidakrapian 

pengecatan, dan ketidakrapian jahitan yang disebabkan oleh karyawan pada 

proses produksi.  

5. Berdasarkan perhitungan control chart pada produk “Tulip Scandinavian Sofa 

With Ottoman” periode 2017 dapat dilihat dengan menggunakan analisis Pareto 

Chart. Pengawasan yang dilakukan oleh perusahaan masih kurang baik karena 

prosentase cacat selama proses produksi tahun 2017 masih terdapat tingkat cacat 

diatas garis batas pengawasan atas atau garis UCL dan terbukti terdapat produk 

yang mengalami cacat pada bulan Januari, Maret, Mei, Juni, Juli, Agustus, 

Oktober, dan November.  
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6. Kesimpulan perhitungan menggunakan metode six sigma bahwa Temu Kangen 

dengan jenis produk Tulip Scandinavian Sofa with Ottoman memiliki tingkat 

sigma 2,43 dengan kemungkinan tingkat kerusakan sebesar 249999 untuk sejuta 

produksi (DPMO). Jenis kerusakan yang sering terjadi pada produksi Temu 

Kangen adalah kesalahan pengukuran, ketidakrapian pengecatan dan jahitan 

yang disebabkan oleh karyawan yaitu sebanyak 9 produk cacat dalam pada tahun 

2017 namun hal ini dapat direpair. 

7. Kesimpulan dari menggunakan metode sebab akibat atau fishbone diagram 

adalah yang pertama faktor Personnel/Manusia dikarenakan kurangnya teliti dan 

fokus pada karyawan yang bersangkutan, sehingga menyebabkan kesalahan 

perhitungan ukuran kaki kursi. Lalu yang kedua adalah dikarenakan oleh faktor 

Environment/Lingkungan karena adanya suara bising dari mesin yang dapat 

mempengaruhi konsentrasi para karyawan sehingga kurang fokus. Ketiga adalah 

faktor Methods/Metode karena kurangnya koordinasi antara pekerja dan 

perencanaan di lokasi kerja sehingga kurangnya pemahaman pekerja terhadap 

instruksi kerja yang diberikan oleh perencana. 
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5.2 Saran 

Dari hasil pembahsan dan kesimpulan diatas, maka dapat dikemukakan beberapa  

saran dari peneliti adalah sebagai berikut : 

1. Perbaikan dan pengawasan perlu dilakukan oleh Temu Kangen untuk 

meminimalisir tingkat kecacatan pada proses produksi dengan membuat check 

sheet dengan menganalisis dan mengurutkan persentase penyebab kecacatan 

yang terjadi. 

4. Membuat bagian kerja yang bertugas untuk pengawasan kerja, perencanaan 

kerja, proses produksi, pelatihan, dan keterampilan karyawan untuk 

meningkatkan kualitas produk.  
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LAMPIRAN 1  

PEDOMAN WAWANCARA 

 

1. Bagaimana sejarah berdirinya Temu Kangen?  

2. Apa saja yang diproduksi oleh Temu Kangen? 

3. Apa saja yang menjadi bahan baku dalam proses produksi Temu Kangen?  

4. Bagaimana sistem kerja produksi pada Temu Kangen?  

5. Berapa banyak jumlah produksi yang dihasilkan oleh Temu Kangen dalam waktu 

harian, mingguan, maupun bulanan? 

6. Berapa jumlah produk cacat yang dihasilkan Temu Kangen pada bulan Januari 2018? 

7. Apa saja jenis cacat yang terjadi selama proses produksi Temu Kangen?  

8. Apa saja hal yang menjadi penyebab terjadinya kecacatan produk Temu Kangen?  

9.  Apa rencana tindakan yang sebaiknya dilakukan untuk mengurangi produk cacat 

selama proses produksi Temu Kangen?  

10. Bagaimana pengendalaian kualitas produk yang dilakukan oleh Temu Kangen?  
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LAMPIRAN 2  
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LAMPIRAN 3 

Gambar Produk dari Temu Kangen “Tulip Scandinavian Sofa With Ottoman”. 

         

       

Sumber: Temu Kangen 

Keterangan Produk 

Bahan     : Kayu Jati Solid & Premium Synthetic Leather 

Dimensi Sofa    : P 70cm x L 60cm x T 90cm 

Dimensi Ottoman/Footrest  :  P 60cm x L 40cm x T 30cm 
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LAMPIRAN 4 

Produksi Temu Kangen 

          

 

 


