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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan menganalisis pengendalian kualitas produk plywood pada PT
XYZ dengan pendekatan Six Sigma dan Design of Experiment (DOE). Permasalahan
utama yang dikaji adalah masih ditemukannya produk defect dan downgrade yang
berdampak pada penurunan mutu, rework, serta efisiensi produksi. Penelitian
menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dengan data produksi dan defect
periode Mei 2025 sampai Mei 2026. Tahapan analisis dilakukan melalui DMAIC, yaitu
Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. Pada tahap Define ditetapkan lima
Critical to Quality (CTQ), yaitu kualitas permukaan, kekuatan struktur/rekat, ketepatan
dimensi, kualitas finishing, dan kualitas tepi. Hasil Measure menunjukkan total
produksi sebesar 930.816 m3, produk baik 913.500 m3, defect 17.316 m3, defect rate
1,86%, yield 98,14%, DPMO 3.720,61, dan level sigma 4,18. Diagram Pareto
menunjukkan defect dominan berupa rough surface, loose core, dan dust/oil/water spot.
Analisis fishbone dan FMEA menunjukkan prioritas perbaikan pada rough surface
dengan RPN 280 dan loose core dengan RPN 270. Hasil DOE faktorial 23
menghasilkan kombinasi optimal suhu hot press 130°C, waktu press 10 menit, dan glue
spread 190 g/m? dengan estimasi defect 1,10%. Usulan control plan diperlukan untuk
menjaga kestabilan proses. Dengan demikian, integrasi Six Sigma dan DOE dapat
menjadi dasar perbaikan kualitas yang sistematis, terukur, dan berkelanjutan bagi
perusahaan produksi plywood.

Kata kunci: kualitas, plywood, Six Sigma, DOE, FMEA
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT XYZ merupakan perusahaan industri pengolahan kayu yang memproduksi
plywood dan fibreboard dengan berbagai variasi ukuran serta ketebalan sesuali
kebutuhan pelanggan. Dalam industri plywood, kualitas produk menjadi faktor
utama yang menentukan daya saing perusahaan karena pasar, khususnya pasar

ekspor, menuntut produk dengan kualitas permukaan yang baik, dimensi yang

presisi, kekuatan mekanik yang tinggi, serta bebas dari defect.

Kualitas produk yang tidak sesuai standar dapat menyebabkan terjadinya reject,

downgrade, rework, dan peningkatan biayaproduksi sehingga berdampak terhadap

produktivitas perusahaan.

Tabel 1.1 Data defect

No Jenis Defect Kuantitas (mq) Kelompok Cacat

1 | Rough surface 2.300 m?3 Permukaan

2 | Loose core 1.700 m3 Struktur

3 | Dust/ Oil / Water spot 1.500 m3 Permukaan

4 | Uneven length / width 1.100 m3 Dimensi

5 | Sander mark 900 m3 Finishing

6 | White spot 700 m3 Permukaan

7 | Black spot/ latex 650 m3 Permukaan
Glue spot 600 m3 Permukaan

9 | Broken edge 500 m3 Tepi

10 | Chipped edge 450 m3 Tepi

Sumber : PT. XYZ, 2025




2
Data produksi pada periode Mei hingga Agustus 2025 menunjukkan bahwa dari

total produksi sebesar 281.267 m3, terdapat produk cacat dan downgrade sebesar
6.029 m3 atau sekitar 2,14% dari total produksi. Kondisi tersebut menunjukkan
bahwaproses produksi belum sepenuhnya berada dalam kondisi optimal dan masih
memerlukan perbaikan kualitas proses. Oleh karena itu, diperlukan sistem
pengendalian kualitas yang mampu mengidentifikasi penyebab defect serta

meningkatkan stabilitas proses produksi secara berkelanjutan.

Dalam upaya meningkatkan kualitas produk, perusahaan memerlukan
pendekatan pengendalian kualitas yang tidak hanya mampu mengidentifikasi
defect dominan tetapi juga menentukan parameter proses yang optimal untuk
mengurangi variasi proses produksi. Salah satu metode yang dapat digunakan
adalah Six Sigma. Six Sigma merupakan metode peningkatan kualitas berbasis
statistik yang bertujuan mengurangi defect dan variasi proses hingga mencapai
tingkat kegagalan mendekati nol cacat atau sebesar 3,4 defect per million

opportunities (DPMO).

Metode Six Sigma menggunakan tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, dan Control) untuk mengidentifikasi masalah kualitas, mengukur
performansi proses, menganalisis penyebab defect, melakukan perbaikan proses,
serta menjaga kestabilan hasil perbaikan. Pada tahap improve, digunakan metode
Design of Experiment (DOE) untuk menentukan kombinasi parameter proses

produksi yang paling optimal terhadap kualitas produk plywood.

Design of Experiment (DOE) merupakan metode statistik yang digunakan untuk

merancang percobaan secara sistematis sehingga dapat diketahui faktor-faktor



proses yang paling berpengaruh terhadap defect produk. Dengan DOE, perusahaan
dapat menentukan kombinasi parameter proses yang optimal sehingga variasi

proses dapat dikurangi dan kualitas produk meningkat secara signifikan.

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini dilakukan dengan judul

“Pengendalian Kualitas Produk Plywood Berbasis Six Sigma dan Design of
Experiment (DOE)” guna menganalisis tingkat kualitas proses produksi serta
menentukan usulan perbaikan yang optimal dalam menurunkan defect produk

plywood di PT XYZ.

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan hasil observasi awal dan kajian di PT. XYZ, maka dapat

diidentifikasi beberapa permasalahan utama sebagai berikut:

1) Jumlah produk defect dan downgrade masih cukup tinggi sehingga

menyebabkan penurunan kualitas produk plywood.

2) Proses produksi masih mengalami variasi yang menyebabkan ketidakstabilan

kualitas produk.

3) Beberapa jenis defect memiliki frekuensi dominan dan berpengaruh terhadap

kualitas produk.

4) Belum dilakukan pengukuran tingkat kapabilitas proses produksi menggunakan

pendekatan Six Sigma.

5) Belum terdapat optimasi parameter proses produksi untuk meminimalkan defect

produk plywood.



1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan identifikasi masalah di atas, maka rumusan masalah dalam

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1) Bagaimana tingkat defect produk plywood pada PT XYZ?
2) Bagaimana tingkat kapabilitas proses produksi berdasarkan metode Six Sigma?
3) Jenis defect apa yang paling dominan pada proses produksi plywood?

4) Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya defect produk plywood?

5) Bagaimana usulan perbaikan kualitas menggunakan pendekatan Design of

Experiment (DOE)?

6) Bagaimana parameter proses optimal untuk menurunkan tingkat defect produk

plywood?

1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Menganalisis tingkat defect produk plywood pada PT Hijau Lestari Raya

Fibreboard.

2. Mengukur tingkat kapabilitas proses produksi menggunakan metode Six
Sigma.

3. Mengidentifikasi jenis defect dominan pada proses produksi plywood.

4. Menganalisis faktor penyebab defect produk plywood.

5. Menentukan usulan perbaikan kualitas menggunakan metode Design of

Experiment (DOE).



1.5 Manfaat Penelitian

Padapenelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat. Adapun manfaat dari
penelitian ini sebagai berikut:
1. Bagi Penulis

Menambah wawasan dan pengetahuan dalam menerapkan ilmu-ilmu yang
didapat selama berada di bangku kuliah dalam mengatasi permasalahan nyata di
dunia industri.
2. Bagi Akademik

Manfaat akademik dalam penelitian ini adalah sebagai media referensi bagi
peneliti selanjutnya yang nantinya menggunakan konsep dan dasar penelitian yang
sama.
3. Bagi Industri

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi dan masukan bagi pihak
PT XYZ untuk mengetahui tingkat kapabilitas proses produksi dan menurunkan

tingkat defect plywood.

1.6 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian ini memiliki batasan dan ruang lingkup tertentu sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan pada proses produksi plywood di PT XYZ.

2. Data yang digunakan berupa data produksi dan data defect plywood.

3. Pengukuran kualitas dilakukan menggunakan metode Six Sigma.

4. Penelitian menggunakan tahapan DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). Tahap improve dilakukan menggunakan
metode Design of Experiment (DOE).

5. Faktor eksperimen dibatasi pada parameter proses produksi
yang mempengaruhi defect dominan.

6. Penelitian tidak membahas analisis biaya kualitas.



1.7 Sistematika Penulisan
BAB | PENDAHULUAN

Bab | merupakan bagian awal dalam penelitian yang menjelaskan dasar
pemikiran dan alasan pentingnya penelitian dilakukan. Pada bab ini diuraikan latar
belakang pengambilan judul yang berisi gambaran umum mengenai kondisi,
fenomena, atau permasalahan yang terjadi pada objek penelitian. Latar belakang
disusun secara sistematis mulai dari kondisi ideal, kondisi nyata di lapangan,

kesenjangan yang ditemukan, hingga alasan perlunya dilakukan penelitian.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab Il berisi landasan teori yang digunakan sebagai dasar ilmiah dalam
mendukung pelaksanaan penelitian. Pada bab ini dijelaskan berbagai konsep, teori,

metode, dan pendekatan yang relevan dengan permasalahan utama yang dikaji.

BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN
Bab 11l menjelaskan tahapan dan metode yang digunakan dalam pelaksanaan
penelitian secara sistematis. Bab ini bertujuan memberikan gambaran yang jelas

mengenai langkah-langkah penelitian mulai dari tahap awal hingga tahap akhir.

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab IV merupakan bagian utama dalam laporan penelitian karena berisi hasil

pengolahan data, analisis, dan pembahasan secara menyeluruh.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab V merupakan bagian akhir dari laporan penelitian yang berisi
kesimpulan dan saran berdasarkan hasil analisis serta pembahasan yang telah

dilakukan pada Bab V.
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