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Abstract. PT. Romi Violeta is a furniture company in Indonesia specializing in rattan and wood products, offering its products 

to the world market. Observations show that companies often experience defects, so companies need to reduce the 

level of defects in their production processes. Based on this, it is necessary to identify problems in every defect that 

occurs in the production process. By using the Seven Tools approach, you can identify the types of product defects 

that are produced in each production and find out the root causes that cause product defects. To assist the Seven Tools 

approach to the proposed corrective actions, the 5W+1H method will be used. The results of this study note that PT. 

Romi Violeta from February to June 2022 had the highest number of defects, namely color variation with a total of 

48 defects, and there were also uncontrolled product defects, namely in March there were 36 defects out of a total 

production of 841 with a defect percentage of 26.5%. The root of the problem that causes defects to occur is caused 

by man, material, machine, method, and environment factors and the proposed corrective actions are carried out in 

order to minimize the occurrence of defects.  
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Abstrak. PT. Romi Violeta adalah salah satu perusahaan mebel di Indonesia dengan spesialis produk dibidang rotan dan 

kayu, yang menawarkan produknya kepasar dunia. Hasil observasi menunjukkan bahwa perusahaan masih sering 

mengalami kecacatan sehingga perusahaan perlu mengurangi tingkat kecacatan pada proses produksinya. 

Berdasarkan hal tersebut, diperlukan adanya identifikasi masalah disetiap kecacatan yang terjadi pada proses 

produksi. Dengan menggunakan pendekatan Seven Tools maka dapat mengidentifikasi jenis kecacatan produk yang 

dihasilkan pada setiap produksinya dan mengetahui akar permasalahan yang menyebabkan terjadinya kecacatan 

produk. Untuk membantu pendekatan Seven Tools pada usulan tindakan perbaikan akan digunakan metode 5W+1H. 

Hasil penelitian ini diketahui bahwa PT. Romi Violeta pada bulan Februari sampai Juni tahun 2022 terdapat 

kecacatan yang terjadi paling tinggi yaitu colour variation dengan jumlah cacat sebesar 48, dan juga terdapat 

kecacatan produk yang tidak terkendali, yaitu pada bulan maret terdapat 36 kecacatan dari jumlah produksi 841 

dengan persentase kecacatan sebesar 26,5%. Akar permasalahan yang menyebabkan kecacatan terjadi yaitu 

disebabkan oleh faktor man, material, machin, methode, dan environment serta usulan tindakan perbaikan dilakukan 

agar dapat meminimalisir terjadinya kecacatan. 

Kata Kunci - industri furnitur; kualitas produk; seven tools; 5W+1H

I. PENDAHULUAN  

Upaya meningkatkan produktifitas dari suatu produk yang diproduksi oleh suatu perusahaan atau manufaktur 

merupakan hal yang paling utama untuk mendapatkan produk yang berkualitas. Produk yang berkualitas merupakan 

produk yang masuk dalam kategori baik atau tidak adanya kecactan didalam produk tersebut. Kualitas produk yang 

baik merupakan suatu hal yang harus diperhatikan sebuah perusahaan disetiap produksinya mulai dari bahan baku 

datang sampai dengan produk jadi [1]. Maka dari itu kualitas pada suatu produk sangat mempengaruhi para konsumen 

untuk yakin saat melakukan pembelian, ketika produk yang dibeli tersebut memberikan rasa puas maka akan 

memberikan tingkat kepercayaan lebih terhadap produk yang dibeli sehingga perusahaan berhasil memenuhi harapan 

konsumennya [2]. Sehingga sebuah perusahaan dituntut untuk mengatasi suatu permasalahan mengenai kecacatan 

produk disetiap produksinya untuk mendapatkan kualitas yang baik, untuk mengatasi hal tersebut perusahaan perlu 

menganalisa semua apa yang menyebabkan kecacatan tersebut bisa terjadi dan juga perlu merencanakan suatu 

perbaikan untuk menghindari komplain dari konsumen [3]. 

Secara garis besar kualitas dapat diklasifikasikan menjadi tiga yaitu, kualitas bahan baku, kualitas proses produksi, 

dan kualitas produk jadi. Kualitas bahan baku merupakan suatu bahan yang kualitasnya dikontrol, mulai alam 

langsung maupun didapat dari pemasok dan dapat dimanfaatkan untuk mendapatkan hasil operasi produksi yang 

memiliki nilai kualitas tinggi dan efisien [4]. Selanjutnya Kualitas proses produksi merupakan sebuah kegiatan yang 

dilakukan untuk merencanakan dan mengawasi semua yang terjadi saat proses produksi supaya menghasilkan produk 

jadi yang sesuai dengan standar perusahaan. Proses produksi tersebut mulai dari bahan baku yang belum diolah sama 
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sekali hingga menjadi barang jadi [5]. Dan yang ketiga kualitas produk jadi yaitu totalitas penilaian suatu produk atas 

kegunaan dan standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. Kualitas produk jadi sangat menentukan kepuasan 

pelanggan di pasaran, semakin baik respon pelanggan maka semakin baik juga kualitas produk tersebut [6]. Untuk 

meningkatkan dan mempertahankan suatu kualitas produk maka pengendalian kualitas harus dilaksanakan supaya 

mendapatkan kepercayaan terhadap konsumen [7]. Peningkatan pengendalian kualitas dilakukan apabila ada 

perbedaan antara kualitas produk dengan standar kualitas yang telah ditentukan, kegiatan tersebut berguna untuk 

menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan [8]. Dengan pengendalian kualitas yang baik maka 

akan memberikan dampak positif kepada perusahaan atas produk yang dihasilkan. Apabila pengendalian kualitas 

dilakukan kurang baik maka produk yang dihasilkan akan kurang baik juga [9].  

PT. Romi Violeta merupakan perusahaan yang bergerak di bidang furniture, khususnya dalam memproduksi bahan 

yang akan dirakit atau di assembly dengan bahan lain, baik dalam hal mengubah bentuk bahan menjadi bentuk bahan 

assembly sesuai dengan order dari pelanggan, maupun mengubah bahan baku sesuai dengan ukuran-ukuran tertentu. 

Perusahaan didirikan pada tahun 1982 dengan produk utamanya yaitu produk solid rotan, mebel kayu knock down 

(K/D), mebel ruang (indoor), dan accessories decorative lainnya yang mana diproduksi berdasarkan sistem produksi 

make to order. Berdasarkan hasil observasi PT. Romi Violeta masih sering terdapat kendala yang berhubungan dengan 

kecacatan produknya dan tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan. Kecacatan tersebut sangat berdampak 

bagi perusahaan dimana perusahaan mengalami kerugian apabila banyak kecacatan produk yang terjadi. Maka dari 

itu perusahaan harus melakukan upaya untuk pengendalian kualitas supaya dapat meminimalisir jumlah kecacatan 

yang terjadi. Upaya tersebut bisa diawali dengan memperbaiki kesalahan pada semua sistem kerja [10]. 

Tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu mengidentifikasi kecacatan produk, menentukan akar penyebab 

terjadinya kecacatan produk, dan menentukan usulan tindakan perbaikan yang harus dilakukan oleh PT. Romi Violeta. 

Untuk mengidentifikasi kecacatan produknya dilakukan dengan menggunakan metode seven tools yang merupakan 

alat bantu untuk menguji kualitas dasar dan untuk mengetahui ketidakefektifan pada proses produksi yang terjadi di 

ruang produksi [11]. Setelah dilakukan identifikasi kecacatan maka dilakukan penentuan akar penyebab terjadinya 

kecacatan produk. Analisa dilakukan dengan menggunakan diagram sebab akibat yang digunakan untuk 

mendeskripsikan sebuah gambar yang berhubungan dengan akar penyebab terjadinya masalah. Permasalahan yang 

terjadi berkaitan dengan man, machin, methode, material, dan enfironment sehingga memerlukan analisa untuk bisa 

ditemukan solusi dari terjadinya kecacatan [12]. Setelah akar penyebab permasalahan dilakukan maka menentukan 

usulan tindakan perbaikan dilakukan dimana untuk menentukannya menggunakan 5W+1H. metode 5W+1H 

merupakan metode pemeriksaan dengan menggunakan pertanyaan what, where, why, who, when, dan how dari 

permasalahan yang terjadi. Dari pemeriksaan ini mendapatkan suatu hasil untuk menyelesaikan permasalahan dan 

menjadi usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk [13]. 

II. METODE 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah kualitatif dan kuantitatif. Metode kualitatif pada penelitian ini 

didapat dari observasi lapangan dengan cara mengamati di setiap kegiatan yang dilakukan bagian Quality Control, 

lalu melakukan pencatatan data atas kegiatan pengamatan yang dilakukan, dan mengidentifikasi objek yang menjadi 

penelitian untuk mendapatkan data yang dibutuhkan yaitu data jumlah hasil produksi dan data kecacatan apa saja yang 

terjadi pada setiap produknya. Selanjutnya melakukan wawancara dengan kepala bagian QC dan bagian HRD di PT. 

Romi Violeta dengan mengajukan beberapa pertanyaan dan hasil dari wawancara tersebut di catat sebagai hasil dari 

pengambilan data. Untuk metode kuantitatif didapatkan dari metode yang digunakan yaitu metode seven tools dengan 

bantuan 5W+1H.  

A. Seven Tools  

Seven Tools merupakan alat untuk menguji kualitas yang bisa membantu sebuah perusahaan dalam memecahkan 

suatu permasalahan dan perbaikan prosesnya. Metode seven tools juga dapat digunakan untuk mengetahui 

ketidakteraturan dalam suatu produksi dan mengetahui hal apa yang menyebabkan kesalahan yang terjadi pada 

produksinya. Seven Tools pada dasarnya memiliki tujuh alat kendali diantaranya yaitu flow chart, check seet, 

histogram, diagram pareto, control chart, scatter diagram, fishbone [11].   

1. Flow Chart Merupakan alat yang digunnakan dalam perusahaan untuk menyampaikan ilustrasi proses 

operasionalnya, untuk memudahkan untuk dipahhami berdasarkan urutan-urutan dari suatu proses ke proses 

berikutnya [14].  

2. Check Sheet adalah suatu lembar kerja yang berisikan tentang pengelompokan data dalam sebuah proses dengan 

simpel, sistematik, dan berurutan [11].  

3. Histogram Merupakan sekumpulan data yang berfungsi untuk menjadikan rangkuman data yang mudah dianalisis, 

dan data digambarkan dengan grafis tentang elemen-elemen dalam proses yang sering muncul [10].  

4. Diagram Pareto merupakan diagram yang menentukan penyebab masalah dengan berdasarkan frekuensi relatif 

dan urutan suatu permasalahan sehingga isu-isu kritis dapat terselesaikan [10].  
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5. Scatter Diagram Merupakan suatu diagram yang digunakan untuk menentukan korelasi-korelasi dari suatu faktor 

yang bersangkutan dengan sebab dan akibatnya dari suatu kualitas [14].  

6. Peta kendali (Control Chart) Digunakan untuk dapat melihat data atau bahan yang mengalami keluar garis yang 

sudah ditentukan. Pembuatan peta kendali dipengaruhi oleh data variabel dan data atribut, setiap variabel data 

memiliki variabel peta kontrolnya [12]. Untuk menentukan peta kendali terdapat komponen-komponen yang terdiri 

dari: 

a. Presentasi cacat atau masalah 

𝑃 =
𝑛𝑝

𝑛
 (1) 

Sumber: [12], [14], [15] 

  Keterangan: 

  np : Ukuran kegagalan suatu bagian 

    n    : Jumlah yang diperiksa dari suatu bagian ke-1, 2.... 

b. Menghitung baris CL, baris CL digunakan untuk mengetahui ukuran rata-rata cacat atau masalah. 

𝐶𝐿 = 𝑃 =
∑𝑛𝑝

∑𝑛
  (2) 

Sumber:[12], [14], [15] 

  Keterangan: 

  ∑np: Jumlah total yang rusak 

   ∑np: Jumlah total yang diperiksa 

c. Menghitung batas kendali atas UCL, digunakan untuk mengetahui apakah data berada pada batas kendali atau 

tidak 

   𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 3
√𝑝(1−𝑝)

𝑛
 (3) 

Sumber: [12], [14], [15] 

  Keterangan:  

  p : Rata-rata cacat barang 

 n : Jumlah barang 
d. Menghitung batas kendali bawah LCL, digunakan untuk mengetahui apakah data berada pada batas kendali 

atau tidak. 

    𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 − 3
√𝑝(1−𝑝)

𝑛
 (4) 

Sumber: [12], [14], [15] 

  Keterangan:  

  p : Rata-rata cacat barang 

 n : Jumlah barang 
 

7. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram) yaitu alat yang digunakan unntuk mendeskripsikan sebuah 

gambar yang berhubungan dengan sebab terjadinya masalah. [12]. 

 

B. Usulan perbaikan menggunakan 5W+1H  

 Untuk menentukan usulan tindakan perbaikan guna mengurangi produk cacat dilakukan dengan analisis 5W+1H, 

dimana metode 5W+1H merupakan suatu metode pemeriksaan terhadap permasalahan yang terjadi dengan 

pertanyaan-pertanyaan seperti what (apa), where (dimana), why (kenapa), who (siapa), when (kapan), dan how 

(bagaimana). Dari pemeriksaan tersebut dapat memperoleh hasil yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan 

yang terjadi dengan usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk [13], [16]. 

Diagram alir penelitian. 

Diagram alir peneletian yang menunjukkan tahapan-tahapan dalam penelitian yang dilakukan, berikut ini merupakan 

diagram alir penelitian yang dapat dilihat pada gambar 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Mulai 

A 

1. Studi literatur 

2. Studi lapangan 
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Gambar 1. Diagram alir penelitian 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Pengumpulan Data 

Data yang digunakan merupakan data yang berupa hasil dari rekapitulasi produk cacat pada produk furniture 

selama bulan Februari 2022 sampai dengan bulan Juni 2022. Data berikut ini merupakan data produksi dan data produk 

reject hasil dari observasi lapangan yang dilakukan di PT. Romi Violeta selama penelitian berlangsung yang dapat 

dilihat pada tabel 1. 

Tabel 1. Data Cacat dan Jumlah Produksi 

No. Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jenis Produk Reject 

Total Colour 

Variation 

Rough 

finish 

Poor 

assymbling 

poor 

sanding 

peel 

off 

poor 

wicker 

rawl 

mat 

split 
 

1 Februari 925 10 8 5 4  3  30  

2 Maret 841 13 6 9 4  4  36  

3 April 907 11 9    5 3 28  

4 Mei 756 5 8   5 2  20  

5 Juni 664 9 7   3  3 22  

Total 4093 48 38 14 8 8 14 6 136  

Tujuan penelitian 

Pengumpulan Data: 

1. Data Primer (Obesrvasi dan Wawancara) 

2. Data Skunder (Studi Pustaka) 

 

Pengolahan data: 

1. Identifikasi jenis kecacatan menggunakan Seven Tools 

2. Identifikasi faktor-faktor terjadinya kecacatan 

3. Penentuan usulan Perbaikan dengan 5W+1H 

Analisa dan pembahasan 

Kesimpulan dan saran 

Selesai 

A 

Identifikasi dan perumusan masalah 
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Pada Tabel 1 terdapat bahwa bulan Februari perusahaan memiliki jumlah produksi furnitur sebesar 925 dengan 

total kecacatan sebesar 30. Pada bulan Maret perusahaan memiliki jumlah produksi furnitur sebesar 841 dengan total 

kecacatan sebesar 36. Pada bulan April perusahaan memiliki jumlah produksi furnitur sebesar 907 dengan total 

kecacatan sebesar 28. Pada bulan Mei perusahaan memiliki jumlah produksi furnitur sebesar 756 dengan total 

kecacatan sebesar 20. Pada bulan Juni perusahaan memiliki jumlah produksi furnitur sebesar 664 dengan total 

kecacatan sebesar 22. 

 

B. Kategori Produk Reject 

Pada kategori produk reject meliputi penjelasan dari produk furnitur yang memiliki kategori produk reject yang 

ada di PT. Romi Violeta yang menjadi permasalahan dalam produksinya, dapat dilihat pada Tabel 2. 

 

Tabel 2. Kategori Produk Reject 

No Kategori Penjelasan 

1 Colour Variation  
kecacatan colour variation adalah jenis cacat warna yang 

bervariasi pada material 

2 Rough finish 
Kecacatan rough finish adalah jenis cacat warna akir kasar pada 

material   

3 Poor Assymbling 
Poor assabling merupakan jenis cacat rangkaian tidak sesuai 

standart yang telah ditentukan 

4 Poor Sanding 
Poor sanding merupakan jenis kecacatan yang tidak sesuai dengan 

standar yaitu gosokan jelek 

5 Peel Off 
Peel off merupakan kecacatan yang terjadi pada bagian pengecatan 

yaitu warna pada material mudah lepas 

6 Poor Wicker 
Poor wicker merupakan kecacatan yang ada pada produk dimana 

dekorasi tidak sesuai dengan standar 

7 Rawl Mat Split Rawl mat split merupakan jenis kecacatan material pecah 

 

C. Pengolahan Data Menggunakan Seven Tools 

Setelah proses pengumpulan data sudah lengkap, maka selanjutnya yang dilakukan yaitu proses pengolahan data 

untuk memperoleh usulan tindakan perbaikan mengenai permasalahan yang terjadi pada proses produksi. Dengan 

menggunakan metode seven tools maka dapat memberikan gambaran mengenai jenis-jenis cacat produk serta 

penyebabnya, Adapun 7 (tujuh) alat bantu statistik yaitu flow chart (diagram alir), check seet (lembar periksa), 

histogram, diagram pareto, scatter diagram (diagram pencar), control chart (peta kendali), dan fishbone diagram 

(diagram sebab akibat) berikut pengolahan data dengan menggunakan metode seven tools. 

 

1. Flow Chart (Diagram Alir) 

Flow Chart atau Diagram Alir merupakan suatu diagram yang secara grafis menyajikan suatu proses atau sistem 

dengan menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Pembuatan flow chart atau diagram alir pada 

penelitian ini yaitu untuk memberikan gambaran ke perusahaan mengenai tahapan proses produksi furniture secara 

lebih jelas dapat dilihat pada Gambar 2. 

  

 



6 | Page 

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). 

The use, distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited and that the original 

publication in this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which does not comply 

with these terms. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ganbar 2. Flow Chart Process 

 

2. Check Sheet (Lembar Periksa) 

Check sheet digunakan untuk mempermudah proses pengumpulan dan penyajian data. Dalam peneliitian ini check 

sheet digunakan untuk melihat jenis produk cacat serta jumlah cacat yang terjadi dalam proses produksi secara mudah 

dan jelas. Hasil pengolahan data dengan menggunakan check seet untuk menghitung presentase kecacatan dapat 

dilihat pada Tabel 3. 

Tabel 3. Check Sheet 

No. Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jenis Produk Reject 

Total 

Presentase 

produk 

riject % 
Colour 

Variation 

Rough 

finish 

Poor 

assymbling 

poor 

sanding 

peel 

off 

poor 

wicker 

rawl 

mat 

split 

 

1 Februari 925 10 8 5 4  3  30 22.1  

2 Maret 841 13 6 9 4  4  36 26.5  

3 April 907 11 9    5 3 28 20.6  

4 Mei 756 5 8   5 2  20 14.7  

5 Juni 664 9 7   3  3 22 16.2  

Total 4093 48 38 14 8 8 14 6 136 100.0  

 

Keterangan   

Kegiatan Jumlah Waktu 

(menit) 

 17 260 

 6 50 

 2 - 

Total 25 310 

I-6 

O-17 

Inspeksi 

Sanding  

Finishing  

Packing  

20’ 

25’ 

10’ 

10’ 

Gudang 

material 

O-16 
I-5 

O-10 

O-11 

O-12 

I-3 Inspeksi 

Laminasi 

Planner 

Molding 

10’ 

5’ 

10’ 

10’ 

O-12 

O-13 

O-14 

Papan Kayu 

Gudang 

material 

Pengukuran  

Pengukuran 

Pengeleman  

O-6 

O-7 

O-8 

O-9 

Planner 

Potong 

Ripsaw 

Molding 

Papan Kayu Part Kayu 

 O-1 

O-2 

O-5 I-1 

O-3 

O-4 

I-2 

Part Produk 

Sub. assembly 

Assembly 

komplit 

Inspeksi 

Inspeksi 

WBS 

Potong 

Bor 

30’ 

60’ 

10’ 5’ 

5’ 

10’ 

10’ 

15’ 

10’ 

10’ 

15’ 

10’ 

10’ 

10’ 

O-15 
I-4 
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Berdasarkan Tabel 3 dapat dilihat bahwa pada bulan Februari memproduksi sebesar 925 dengan jumlah cacat 

sebesar 30, pada bulan Maret memproduksi sebesar 841 dengan jumlah cacat sebesar 36, pada bulan April 

memproduksi sebesar 907 dengan jumlah cacat sebesar 28, pada bulan Mei memproduksi sebesar 756 dengan jumlah 

cacat sebesar 20, dan pada bulan juni memproduksi sebesar 664 dengan jumlah cacat sebesar 22. 

 

3. Histogram 

Histogram memiliki fungsi sebagai alat penyaji data, dimana pada penelitian ini histogram digunakan untuk 

menyajikan data jumlah cacat produk yang telah di klasifikasi berdasarkan proses produksi yang menyebabkan cacat 

produk tersebut dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

 
Gambar 3. Histogram 

 

Berdasarkan Gambar 3 dapat dilihat bahwa jenis produk reject yang terjadi adalah jumlah reject pada colour 

variation sebanyak 48, jumlah reject pada rough finish sebanyak 38, jumlah reject pada poor assembling sebanyak 14, 

jumlah reject pada peel off sebanyak 8, jumlah reject pada poor sanding sebanyak 8, jumlah reject pada poor wicker 

sebanyak 14, dan reject pada rawl mat split sebanyak 6. Maka dapat ditentukan bahwa jenis reject paling banyak 

adalah colour variation. 

 

4. Diagram Pareto 

Pembuatan diagram pareto bertujuan untuk mengetahui jenis produk reject paling dominan pada produk furnitur. 

Data yang digunakan yaitu data jumlah jenis reject pada produk furnitur. Jumlah reject produk dan nilai presentase 

kumulatif yang akan digunakan untuk membuat diagram pareto dapat dilihat pada Tabel 4. 

 

Tabel 4. Presentase Kecacatan Produk 

Kecacatan Jumlah Riject 
Presentase Produk 

Cacat/Riject % 

Presentase Kumulatif 

Produk Cacat/Riject % 

Colour Variation 48 35 35 

Rough Finish 38 28 63 

Poor assambling 14 10 74 

peel off  8 6 79 

poor sanding 8 6 85 

poor wicker 14 10 96 

rawl mat split 6 4 100 

total 136 100   

 

Pada Tabel 4 diatas dapat dilihat bahwa produk yang mengalami colour variation memiliki persentase sebesar 35% 

dan presentase kumulatif sebesar 35%, produk yang mengalami rough finish memiliki persentase sebesar 28% dan 

presentase kimulatif sebesar 63%, produk yang mengalami poor assembling memiliki persentase sebesar 10% dan 
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presentase kumulatif sebesar 74%, produk yang mengalami peel off memiliki persentase sebsar 6% dan presentase 

kumulatif sebesar 79%, produ yang mengalami poor sanding memiliki persentase sebesar 6% dan presentasi kumulatif 

sebesar 85%, produk yang mengalami poor wicker memiliki persentase sebesar 10% dan presentase kumulatif sebesar 

96%, dan produk yang mengalami rawl mat split memiliki persentase sebesar 4% dan presentase kumulatif sebesar 

100%. Berdasarkan dari data pada Tabel 4 maka dapat disusun sebuah diagram pareto yang dapat dilihat pada Gambar 

4. 

 
Gambar 4. Diagram Pareto 

 

Berdasarkan Gambar 4 diatas maka dapat disimpulkan bahwa jenis cacat produk furnitur yang paling besar pada 

periode februari-juni 2022 adalah colour variation dengan jumlah cacat sebesar 48 produk dan persentase cacat sebesar 

48%. 

 

5. Scatter Diagram (Diagram Pencar) 

Pembuatan scatter diagram pada penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah jumlah produksi dengan jumlah 

cacat memiliki hubungan signifikan atau tidak dan menentukan jenis hubungan apakah positif, negatif atau tidak ada 

hungan. Berikut merupakan scatter diagram yang dapat dilihat pada Gambar5. 

 

 
Gambar 5. Scatter Diagram 

Berdasarkan Gambar 5 menunjukkan bahwa perbandingan antara jumlah cacat dan total produksi memiliki 

hubungan yang positif dikarenakan nilai dari tebaran data tersebut tidak terlalu berjauhan dan juga nilai dari hasil 
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perhitungan menunjukkan bahwa r = 0,65, yang artinya kedua variabel tersebut memiliki hubungan yang positif atau 

korelasi kuat. 

 

6. Control Chart (Peta Kendali) 

 Pembuatn control chart pada penelitian ini bertujuan untuk mengetahui variabel mana yang bisa konsisten 

atau variabel yang tidak bisa diperkirakan sehingga keluar baris yang dipengaruhi oleh sebab masalah yang kompleks. 

Untuk mempermudah dalam me-lakukan proses perhitungan dalam pem-buatan peta kendali p maka menggunakan 

bantuan software Microsoft excel. Berikut merupakan data hasil pengolahan peta kendali terlihat pada Tabel 5. 

 

Tabel 5. Hasil Perhitungan Peta Kendali 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 
Riject Proporsi UCL CL LCL  

 
Februari 925 30 0.032 0.041 0.033 0.025 

 

Maret 841 36 0.043 0.041 0.033 0.025 
 

April 907 28 0.031 0.041 0.033 0.025 
 

Mei 756 20 0.026 0.041 0.033 0.025 
 

Juni 664 22 0.033 0.041 0.033 0.025 
 

Total 4093 136         
 

 

Setelah dilakukan perhitungan menggunakan data yang diperoleh dari perusahaan, maka dapat dibuat peta kendali 

p-chart yang terlihat pada Gambar 6. 

 

 
Gambar 6. Peta Kendali 

 

Berdasarkan gambar 6 dapat dilihat bahwa diagram kontrol P yang terbentuk memiliki nilai garis tengah sebesar 

0,033 dan kontrol batas atas maupun bawah yang berbeda-beda setiap pengamatan. Berdasarkan peta kendali tersebut, 

terdapat 1 titik yang berada diluar batas kendali, yaitu pada bulan Maret tahun 2022 berada diluar batas kendali atas 

(UCL). Sehingga dapat dikatakan bahwa proses produksi di PT Romi Violeta dikatan belum terkendali. 

Untuk mengatasi masalah tersebut, dilakukan penghapusan titik yang keluar dari batas kendali dengan memilih 

titik yang paling jauh dari batas kendali. Dikarenakan terdapat hanya 1 titik yang keluar dari batas kendali yaitu pada 

bulan Maret tahun 2022, maka dilakukan penghapusan titik tersebut. Yaitu pada bulan Maret 2022 yang memiliki nilai 

proporsi cacat (p) sebesar 0,031, UCL sebesar 0,040, dan LCL sebesar 0,22 yang dapat dilihat pada gambar 7. 
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Gambar 7. Peta Kendali 

 

Berdasarkan gambar 7n sudah tidak terdapat titik yang keluar dari batas kendali. Hal tersebut menunjukkan bahwa 

proses produksi di PT, Romi Violeta pada bulan Februari sampai bulan Juni tahun 2022 dengan memperoleh rata-rata 

proporsi cacat sebesar 0,031 yang digunakan untuk memonitor proporsi kecacatan pada bulan-bulan berikutnya agar 

proses tetap terkendali secara statistik. 

 

7. Fishbone Diagram (Diagram Sebab – Akibat) 

Setelah diketahui faktor yang paling mendominasi atas terjadinya kecacatan pada produk dengan menggunakan 

peta kendali maka dilakukan analisis penyebab atas terjadinya kecacatan pada produk dengan menggunakan fishbone 

diagram. 

Pada penelitian ini fishbone diagram digunakan untuk menganalisis faktor-faktor penyebab kecacatan produk yang 

terjadi pada proses produksi. Terdapat 5 unsur yang ada didalam fishbone diagram, diantaranya yaitu pekerja (man), 

bahan baku (material), mesin (machine), metode (methode), dan lingkungan (environment). Faktor-faktor penyebab 

yang tertera sudah di diskusikan dengan expert ditempat yaitu Pak Gatot selaku HRD dan Pak Munir selaku kepala 

quality control di PT. Romi Violeta yang dapat dilihat pada gambar 8.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Fishbone Diagram 

 
Dari Gambar 7, dapat diketahui bahwa akar kecacatan produk terjadi karena beberapa faktor yaitu sebagai berikut: 
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Man (Manusia) 

Dari faktor manusia, kecacatan produk terjadi dikarenakan minimnya skill pekerja yang disebabkan oleh 

kurangnya pemahaman SOP sehingga pekerja kurang terampil dalam melakukan tugasnya, dan juga terdapat pekerja 

yang kurang teliti dan disiplin yang disebabkan oleh kurangnya pengawasan dan karyawan lelah sehingga hal tersebut 

dapat menyebabkan kecacatan produk bisa terjadi. 

Machine (Mesin) 

Dari faktor mesin, mesin potong yang kurang dilakukan perawatan dan kurang dilakukan pengecekan yang 

menyebabkan pisau dari mesin potong tersebut tumpul sehingga proses pemotongan terhambat dan juga hasil dari 

potongan tersebut tidak sesuai dengan standar yang telah ditentukan. 

Material (Bahan Baku) 

Dari faktor material, kualitas bahan baku kurang baik yang disebabkan proses penyimpanan kurang baik serta 

bagian Quality Control kurang melakukan pemeriksaan ulang terhadap bahan baku sangat mempengaruhi kecacatan 

pada suatu produk, maka kualitas bahan baku harus sangat diperhatikan. 

Method (Metode) 

Dari faktor metode, kurang maksimalnya proses sistem setting yang dilakukan oleh operator dikarenakan kurang 

memperhatikan SOP yang menyebabkan kecacatan produk. 

Environment (Lingkungan) 

Dari faktor lingkungan, yang mempengaruhi kecacatan produk dapat disebabkan karena suhu ruangan yang kurang 

stabil yang dikarenakan oleh kurangnya sirkulasi udara. Juga suara bising mesin yang dikarenakan oleh karyawan 

yang tidak mematuhi peraturan perusahaan dengan memakai earplug sehingga dapat mengganggu konsentrasi para 

pekerja. 

 

D. Usulan Perbaikan menggunakan 5W+1H 

 Setelah akar permasalan didapatkan dari fishbone diagram maka selanjutnya yang dilakukan yaitu menentukan 

usulan perbaikan untuk meminimalisir permasalahan yang sudah ditemukan. Dengan menggunakan metode 

5W+1H, pertanyaan-pertanyaan seperti what (apa), where (dimana), why (kenapa), who (siapa), when (kapan), dan 

how (bagaimana) maka dapat menyelesaikan permasalahan yang terjadi dengan usulan perbaikan untuk 

meningkatkan kualitas produk yang dapat dilihat pada tabel 6. 

 

Tabel 6. 5W+1H 
No What Why Where When Who How 

1 Manusia 

Kurangnya skill 

dan 

keterampilan 

Area produksi 

Assymbling dan 

Finishing 

Saat proses perakitan 

produk dan saat 

proses pewarnaan 

Karyawan 

Produksi 

Perlu diadakannya pelatihan 

maupun sosialisasi secara 

rutin terhadap karyawan 

(Sari, 2019). 

Kurangnya 

ketelitian dan 

kedisiplinan 

Area produksi 

Sanding dan 

Finishing 

Saat proses 

penghalusan material 

dan saat proses 

pewarnaan 

Operator 

Mesin dan 

Karyawan 

Produksi 

Dilakukan pengawasan  

lebih terhadap karyawan 

ketika melakukan pekerjaan 

(Rosyidi,2020) 

2 Mesin 

Pisau kurang 

tajam atau 

tumpul 

Area produksi 

Central Part 

Paperation 

Saat proses 

operasional mesin 

potong 

Operator 

Mesin 

Memastikan ketajaman 

pisau sebelum digunakan 

(Nurhayati, 2022) 

Kualitas mesin 

menurun 
 

 

Teknisi Mesin 

Dilakukannya perawatan 

terhadap mesin secara 

berkala (Somadi, 2020) 

3 Material 
Kualitas kayu 

kurang bagus 

Inventory atau 

gudang 

saat penyimpanan 

bahan baku dan saat 

proses Quality 

Control  

Kepala 

Quality 

Control dan 

karyawan 

gudang 

Melakukan pengecekan 

ulang yang dilakukan 

bagian QC dan penataan 

material yang rapi saat di 

gudang (Andespa, 2020). 

4 Metode 
Kesalahan 

prosedur setting 

Area produksi 

Central Part 

Paperation 

Saat proses 

operasional mesin 

potong 

Operator 

Mesin 

Memberikan pelatihan 

secara berkala dan perintah 

kerja yang jelas kepada 

karyawan yang bertanggung 

jawab (Somadi, 2020). 

5 Lingkungan 

Area terlalu 

bising 

Area produksi 

Central Part 

Paperation 

Saat proses 

operasional mesin 

Operator 

Mesin 

memberikan pengarahan 

untuk penggunaan earplug 

(Permono, 2022). 

Suhu area 

terlalu panas 

Area produksi 

wood process 

dan Assymbling  

Saat proses 

operasional mesin dan 

saat proses perakitan 

Operator dan 

karyawan 

produksi 

Memberikan penambahan 

blower udara pada area 

produksi (Permono, 2022) 
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Berdasarkan dari hasil dari Tabel 6 maka didapatkan perbaikan yang harus dilakukan yaitu: (1). Faktor manusia 

yang meliputi: (a). Diadakannya pelatihan maupun sosialisasi secara rutin kepada karyawan, (b). Melakukan 

pengawasan terhadap karyawan pada saat proses produksi untuk meminimalisir kesalahan yang terjadi. (c). Dilakukan 

pengarahan atau briefing terlebih dahulu kepada semua karyawan sebelum memulai pekerjaan. (2). Faktor Mesin yang 

meliputi: (a). Dibuatkan jadwal untuk perawatan mesin secara berkala, (b). Dilakukan pengecekan secara teratur untuk 

pisau pada mesin potong, (c). Operator harus sigap dalam penanganan jika ada kesalahan atau kerusakan kecil pada 

mesin sehingga dapat melakukan perbaikan secara cepat. (3). Faktor Material yang meliputi: (a). Melakukan proses 

penyusunan atau penataan barang dengan baik dan benar, (b). Qualiti Control melakukan pemeriksaan material secara 

menyeluruh setelah material datang dari pemasok. (4). Faktor Metode yang meliputi: (a). Dilakukan pengawasan yang 

lebih ketat, serta kedisiplinan operator harus dijaga tingkat kekonsistenannya selama bekerja. (b). Memberikan 

perintah kerja kepada karyawan yang bertanggung jawab dalam melaksanakan prosedur tersebut. (5). Faktor 

Lingkungan, (a). Dibuatkan sekat antar bagian dan dibuatkan ventilasi udara yang lebih banyak, (b). Melakukan 

pengarahan terhadap karyawan agar selalu menjaga kebersihan pada area kerjanya. 

VII. SIMPULAN 

Simpulan yang dapat diambil dari penelitian ini yaitu pada proses produksi di PT. Romi Violeta terdapat kecacatan 

yang paling tinggi dari bulan Februari-Juni 2022 yaitu pada bulan Maret dimana terdapat kecacatan sebesar 36 dari 

841 jumlah produksi, dan jumlah kecacatan terkecil terjadi pada bulan mei yaitu sebesar 20 kecacatan dengan jumlah 

produksi sebesar 756. Dari seluruh proses produksinya terdapat kecacatan yang terjadi yaitu colour variation dengan 

jumlah cacat sesar 48, rough finish dengan jumlah cacat sebesar 38, poor asymblimg dengan jumlah cacat sebesar 14, 

poor sanding dengan jumlah cacat sebesar 8, peel off dengan jumlah cacat sebesar 8, poor wicker dengan jumlah cacat 

sebesar 14, dan rawl mat split dengan jumlah cacat sebesar 6. Dari kecacatan tersebut maka didapatkan akar 

permasalahan yang dapat menyebabkan kecacatan tersebut sehingga dilakukan usulan perbaikan untuk meminimalisir 

kecacatan dengan menggunakan 5W+1H. 

Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut untuk bisa menemukan faktor-faktor penyebab lainnya untuk kecacatan 

produk dengan menggunakan metode yang berbeda. 
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