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Abstract— PT ABC is a company in the manufacturing industry that produces premium spoons. The raw 

material used is 304 stainless steel. The high volume of defective production impacts reducing the level of 

customer satisfaction so that it indirectly causes losses to the company. The maximum defect rate determined 

and allowed by the company is 4.25% of total production. This study aims to determine critical defects and 

provide alternative improvements to reduce the level of product defects and increase the sigma level in making 

premium spoons. In this study, the Six Sigma method is used to determine the sigma level to be used as a 

reference in making corrective actions; the existing condition shows that the sigma level is 4.29, indicating 

that corrective steps need to be taken. The results showed that by analyzing Pareto diagrams, three critical 

defects occurred in spoon products: warping 98 pieces, freckles 102 pieces, and Discoloration 99 pieces. The 

root Cause Analysis method is used to identify factors that cause defects in spoons. The FMEA method is used 

to provide alternative improvements by reducing the potential for failure by considering the RPN value, where 

the RPN value of warping defects is 60, the RPN value of freckles defects is 60, and the highest RPN value 

obtained by Discoloration defects is 64. At the improvement stage, alternative improvements are given; from 

the proposed improvements, a decrease in the number of defects is obtained, which for warping defects is 

15.5%, freckles are 16%, and Discoloration is 12.8% with a total decrease in the number of defects is 44.3%. 

From the results of the improvements that have been implemented, the DPMO value is 7,800 with a sigma level 

of 4.74. 
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Abstrak— PT ABC adalah sebuah perusahaan dibidang industri manufaktur yang memproduksi sendok 

premium. Bahan baku yang digunakan yaitu stainless steel 304. Tingginya volume produksi yang cacat 

berdampak pada menurunnya tingkat kepuasan konsumen sehingga secara tidak langsung menimbulkan 

kerugian bagi perusahaan. Tingkat kecacatan maksimum yang telah ditentukan dan diizinkan perusahaan 

adalah 4,25% dari total produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui cacat kritis dan memberikan 

alternatif perbaikan yang dilakukan sebagai upaya untuk menurunkan tingkat cacat produk serta meningkatkan 

level sigma pada proses pembuatan sendok premium. Pada penelitian ini metode Six Sigma digunakan untuk 

mengetahui level sigma sehingga dapat dijadikan sebagai acuan dalam membuat tindakan perbaikan, kondisi 

eksisting menunjukkan bahwa level sigma bernilai 4,29, kondisi ini menunjukkan perlu dilakukan langkah 

perbaikan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan melakukan analisis diagram pareto terdapat 3 jenis 

cacat kritis yang terjadi pada produk sendok: warping 98 buah, freckles 102 buah, dan Discoloration 99 buah. 
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Metode Root Cause Analysis digunakan untuk mengidentifikasi faktor yang menjadi penyebab terjadinya cacat 

pada sendok. Metode FMEA digunakan untuk memberikan alternatif perbaikan dengan mereduksi potensi 

terjadinya kegagalan dengan mempertimbangkan nilai RPN, di mana nilai RPN cacat warping adalah sebesar 

60, nilai RPN cacat freckles adalah sebesar 60 dan nilai RPN tertinggi diperoleh oleh cacat Discoloration adalah 

sebesar 64. Pada tahapan improve diberikan alternatif perbaikan, dari usulan perbaikan diperoleh tingkat 

penurunan jumlah cacat yang di mana untuk cacat warping sebesar 15,5%, freckles adalah sebesar 16%, dan 

Discoloration sebesar 12,8% dengan total nilai penurunan jumlah cacat adalah 44,3%. Dari hasil perbaikan 

yang sudah diterapkan, diperoleh nilai DPMO sebesar 7.800 dengan level sigma bernilai sebesar 4.74. 

Kata kunci— Six Sigma; DMAIC; RCA; FMEA; Cacat 

 

I. PENDAHULUAN 

PT.ABC adalah sebuah perusahaan yang 

berada di Kabupaten Morowali, Sulawesi Tengah, 

perusahaan ini memproduksi sendok premium 

dengan bahan baku yang digunakan stainless steel 

304 yang diproduksi langsung oleh perusahaan 

yang berada di kawasan industri Morowali. 

Perusahaan ini memiliki satu line produksi dengan 

kapasitas produksi per hari mencapai 60 pcs produk 

sendok premium. Perusahaan ini memiliki masalah 

dalam mengendalikan jumlah cacat yang terjadi 

pada proses produksi sendok. Perusahaan 

menetapkan ambang batas produk cacat pada 

sendok premium sebesar 4,5%. Dalam menentukan 

persentase produk cacat perusahaan membagi 

antara jumlah produk cacat dan jumlah produksi 

pada satu periode yang sama. Persentase cacat pada 

awal tahun 2022 adalah bulan Januari 5,83%, bulan 

Februari 5,41%, bulan Maret 6,04% dan bulan April 

5,31%. Kondisi ini membuat perusahaan berupaya 

untuk mereduksi defect pada produk sendok 

sehingga defect yang dihasilkan di bawah standar 

yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Proses 

produksi pada pembuatan sendok diawali dengan 

tahap persiapan bahan baku, pembentukan produk, 

dan finishing. Proses yang dilakukan menghasilkan 

cacat produk dengan jumlah yang melebihi ambang 

batas (defect rate) yang ditetapkan oleh perusahaan 

sebesar 4,5 % dari total jumlah produksi. Sehingga 

diperlukan langkah untuk mengendalikan produk 

cacat agar produktivitas yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan dapat terpenuhi. 

Agar tetap mampu dapat bertahan dan bersaing 

di tengah ketatnya persaingan pasar, perusahaan 

dapat menjadikan isu kualitas sebagai upaya 

menjaga kepercayaan konsumen. Kualitas dapat 

didefinisikan sebagai kemampuan perusahaan 

untuk memproduksi atau melayani produk untuk 

memenuhi atau melampaui harapan pelanggan [1]. 

Defect merupakan salah satu jenis pemborosan 

yang tidak memberikan nilai tambah [2]. Jumlah 

kumulatif cacat sendok periode Januari hingga 

April 2022 ditunjukkan pada Tabel I. 

 

 

 

 

 

 

TABEL I 

JUMLAH DEFECT SENDOK JANUARI – APRIL 2022 

 

Data Produksi Sendok PT. ABC 

Bulan 

Jumlah 

produksi 

sendok 

(Pcs) 

Jumlah 

cacat 

sendok 

(Pcs) 

Tingkat 

cacat 

sendok 

(%) 

Jan -22 1800 105 5,83 

Feb -22 1850 100 5,41 

Mar -22 1820 110 6,04 

Apr - 22 1854 98 5,31 

(Sumber: Data Perusahaan) 

 

Tabel I menunjukkan jumlah produksi sendok 

bulan Januari – April tahun 2022 defect rate yang 

dihasilkan melebihi ambang batas yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan. Bulan Januari 2022 

perusahaan memproduksi sendok premium 

sebanyak 1800 pcs dengan defect rate sebesar 

5,83%, pada bulan Februari 2022 mampu 

memproduksi sendok premium sebanyak 1850 

dengan defect rate 5,41%, pada bulan Maret 2022 

perusahaan mampu memproduksi sendok premium 

sebanyak 1820 dengan jumlah defect rate 6,04%, 

dan pada bulan April tahun 2022 perusahaan dapat 

memproduksi sendok premium sebanyak 1854 pcs 

dengan jumlah defect rate 5,31%. Adapun jenis 

cacat yang dihasilkan produksi sendok premium 

adalah sebagai berikut: goresan pada sendok, 

adanya bintik-bintik pada bagian sendok, 

perubahan warna pada sendok, perubahan bentuk 

akibat proses pembentukan dan pemolesan. Jenis 

cacat dan produk yang sesuai standar perusahaan 

yang terjadi pada produk sendok ditunjukkan pada 

Tabel II. 

Pada umumnya pengerjaan ulang dilakukan 

pada produk cacat, namun kondisi exsisting sendok 

dalam kategori cacat akan dibiarkan tanpa 

dilakukan upaya atau pekerjaan tambahan. 

Tingginya biaya proses produksi pada industri 

disebabkan oleh tingginya jumlah produk cacat. 

Dengan demikian perlu dilakukan langkah untuk 

menurunkan produk cacat (defect) di perusahaan 

tersebut. Salah satu upaya yang dapat dilakukan 

oleh industri untuk menjaga kepuasan konsumen 

dengan cara memberikan produk dengan kualitas 

terbaik [3]. Menurut [4] dari hasil analisis statistik 

menunjukkan bahwa terdapat sifat keeratan 

hubungan yang cukup kuat dan bernilai positif 

antara kualitas produk dengan kepuasan pelanggan. 

Selain itu, juga diperoleh bahwa kualitas produk 
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mempunyai pengaruh signifikan terhadap kepuasan 

pelanggan. 

 
TABEL II 

CACAT PADA PRODUK SENDOK 

 

Cacat Perubahan 

Bentuk 

Cacat Gores Cacat Pemolesan 

   
Cacat Bintik Cacat Warna Produk Standar 

   

 

Perusahaan telah melakukan beberapa upaya 

untuk mereduksi jumlah produk cacat pada 

produksi sendok, salah satu upaya yang terlihat 

telah dilakukan dan diimplementasikan oleh 

perusahaan dengan menerapkan check sheet, 

melibatkan departemen quality control, namun 

upaya yang dilakukan oleh perusahaan belum 

cukup mampu untuk mereduksi jumlah cacat yang 

timbul, karena akar permasalahan penyebab produk 

cacat belum diketahui. Oleh sebab itu, dalam 

penelitian ini akan mengimplementasikan metode 

Six Sigma untuk membantu perusahaan dalam 

mengendalikan produk cacat dengan 

menyelesaikan penyebab utama produk cacat yang 

tidak dapat direduksi. Digunakannya metode Six 

Sigma dalam penelitian ini karena Six Sigma 

memiliki perbedaan dengan metode pengendalian 

kualitas yang umum digunakan. Metode ini selain 

dapat diimplementasikan sebagai upaya melakukan 

pengendalian kualitas, juga mampu untuk 

meningkatkan budaya kerja perusahaan dari semua 

level dalam organisasi perusahaan karena metode 

ini bagian dari pendekatan TQM [5]. 

Penelitian terkait Six Sigma telah dilakukan 

sebelumnya. [6] menyusun freamwork Halal Six 

Sigma (HSS), HSS secara efektif mampu 

mengurangi dan mendeteksi cacat pada produk 

halal, dan mereduksi biaya produk halal,  [7] 

mengimplementasikan Six Sigma mampu untuk 

mereduksi biaya produksi ulang sebesar 0,48%, 

selain itu juga mampu untuk mereduksi tingkat 

cacat produk, penelitian yang dilakukan [8] yang 

diimplementasikan pada industri rajut mampu 

meningkatkan level Sigma menjadi 4, selain itu 

juga mampu mereduksi biaya produksi rajut, 

penelitian yang dilakukan [9] 

mengimplementasikan metode Six Sigma sebagai 

upaya untuk menangani keluhan pelanggan pada 

industri kimia, hasil dari penelitian dengan 

menggunakan pendekatan Six Sigma mampu 

menurunkan keluhan pelanggan terkait benjolan 

pada produk dari 5% menjadi 1%, penelitian yang 

dilakukan [10] mengimplementasikan Six Sigma 

pada peningkatan kualitas proses produksi LED 

TV, hasil penelitian menunjukkan terjadinya 

perbaikan kualitas ditunjukkan dari nilai Cpk yang 

meningkat, sementara itu penelitian yang dilakukan 

[11] Six Sigma digunakan untuk mengendalikan 

kualitas produk ice cream, hasil dari penelitian yang 

dilakukan dapat meningkatkan level Sigma menjadi 

2.6. Dari beberapa penelitian yang telah dilakukan 

sebelumnya, terlihat bahwa dengan 

mengimplementasikan Six Sigma secara efektif 

dapat digunakan untuk melakukan pengendalian 

kualitas dengan berbagai macam industri dan 

produk, selain itu juga dapat mereduksi biaya 

produksi. Sehingga dengan diimplementasikannya 

metode Six Sigma sebagai upaya pengendalian 

kualitas industri sendok dapat membantu industri 

untuk meningkatkan kualitas produksi, mereduksi 

biaya produksi, dan meningkatkan kepercayaan 

konsumen. 

Dengan menggunakan Six Sigma dapat 

membantu bisnis dalam merancang dan mengelola 

operasi bisnis sedemikian rupa sehingga dapat 

memangkas pemborosan, menurunkan biaya 

produk cacat, dan meningkatkan efektivitas dan 

efisiensi proses [12]. Pendekatan Six Sigma telah 

digunakan di berbagai sektor industri untuk 

meningkatkan kualitas produk dan jasa mereka [13-

14]. Six Sigma dapat meningkatkan produktivitas 

sehingga tujuan perusahaan dapat tercapai [15]. 

Industri dapat menggunakan Six Sigma dalam 

upaya meningkatkan produktivitas proses bisnis 

[16]. Harapan yang ingin dicapai adalah 

mengurangi variansi [17]. Jumlah cacat pada 

produksi sendok dapat dikurangi dengan 

mengimplementasikan Six Sigma, pendekatan Six 

Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control) mampu meningkatkan kualitas 

proses [18]. Pendekatan Six Sigma memberikan 

dampak positif bagi industri untuk meningkat 

proses produksi [19]. 
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Gambar 1. Grafik jumlah produk cacat sendok premium  

Januari – April 2022 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN 

Penelitian yang dilakukan merupakan jenis 

penelitian deskriptif dengan metode kuantitatif. 

Data yang diperoleh yang digunakan diperoleh 

melalui kegiatan observasi secara langsung dan 

wawancara. Observasi dilakukan di lantai produksi 

sendok dengan mengamati proses produksi dan 

mencacat jenis cacat pada produksi sendok. 

Pengambilan data dalam penelitian ini dilakukan 

selama bulan Januari – April tahun 2022. 

Wawancara dilakukan kepada kepala divisi 

produksi untuk mendapatkan gambaran proses 

produksi, bahan baku yang digunakan, serta upaya 

yang telah dilakukan untuk mengendalikan produk 

cacat pada sendok.  

Dalam penelitian ini metodologi yang 

digunakan adalah DMAIC.  Pendekatan ini 

digunakan untuk peningkatan suatu proses melalui 

tahapan: define, measure, analyze, improve, control 

(DMAIC) [20-21]. Teknik DMAIC cocok untuk 

menentukan keluhan pelanggan yang berkaitan 

dengan berbagai produk atau proses [22-23]. 

Berikut ini merupakan tahapan dalam implementasi 

DMAIC dalam penelitian ini: 

1. Define 

Kegiatan observasi, melihat tahapan 

produksi secara langsung dan 

menggambarkan tahapan produksi ke 

dalam diagram SIPOC (Supplier, Input, 

Process, Output, Customer) dilakukan 

pada tahapan ini, sehingga jenis cacat 

dapat teridentifikasi [24]. Sebagai upaya 

untuk menjaga atau bahkan meningkatkan 

produktivitas proses, industri dapat 

menggunakan diagram SIPOC [25]. 

2. Measure 

Pada tahap ini mendefinisikan masalah 

dan menetapkan prosedur yang akan 

digunakan [26]. Pada penelitian ini, nilai 

kinerja awal DPMO (Defects Per Million 

Opportunities) dan nilai sigma dihitung 

selama tahap pengukuran. Selain itu juga 

pada tahapan ini dilakukan perhitungan 

DPO, DPO (Defect per Opportunities) 

merupakan perhitungan yang dijadikan 

dasar untuk menentukan jumlah 

defect/peluang. DPO dapat dihitung 

menggunakan rumus [27]. 

 

                 Tingkat Cacat = 
Jumlah produk cacat

Jumlah produk
             (1) 

              

                   DPO = 
Tingkat Cacat

Banyak CTQ
                                     (2) 

 

          DPMO = DPO x 1.000.000                   (3) 

Ketiga rumus tersebut digunakan untuk 

menentukan nilai DPMO, sehingga dapat 

menentukan nilai level sigma dan tahap 

berikutnya menentukan kumulatif jenis 

produk cacat dengan menggunakan 

diagram pareto. 

3. Analyze 

Cacat yang jumlahnya mendominasi 

dianalisis. Analisis terkait dengan alasan 

mengapa cacat muncul dan dampaknya 

terhadap kualitas produk, dan 

mengintegrasikan metode RCA (Root 

cause analysis), RCA adalah sebuah 

metode fundamental yang bertujuan untuk 

menghilangkan akar penyebab dari suatu 

masalah [28].  FMEA merupakan teknik 

yang dapat diimplementasikan sebagai 

upaya untuk menghilangkan potensi 

kegagalan [29]. Dengan mengurutkan nilai 

Risk Priority Number (RPN) sehingga 

jenis cacat dapat diidentifikasi [30]. 

4. Improve 

Nilai sigma yang diperoleh melalui hasil 

perhitungan, kemudian dapat memberikan 

alternatif perbaikan yang dapat 

diimplementasikan sebagai upaya 

mereduksi jumlah cacat produk. 

 

III. HASIL PENELITIAN  

Hasil penelitian dalam penelitian ini 

digambarkan dari tahapan DMAIC, Adapun urutan 

tahapan DMAIC sebagai berikut; 

A. Tahapan Define 

Sendok merupakan obyek yang diamati pada 

penelitian ini, tingginya jumlah produk cacat 

sendok yang terjadi antara Januari hingga April 

2022 melebihi batas maksimum yang ditetapkan 

perusahaan sebesar 4,25%. Grafik jumlah produk 

cacat selama masa penelitian ditunjukkan pada 

Gambar 1. Selain itu tahapan berikutnya 

mendefinisikan SIPOC, SIPOC dimanfaatkan 

untuk memberi gambaran terkait kegiatan proses 

produksi sendok. Hal ini dilakukan untuk 

105 100 110 98

5,83 5,41 6,04 5,31

92%

94%

96%

98%

100%

1800 1850 1820 1845

Jan-22 Feb-22 Mar-22 Apr-22

Jumlah Produk Defect Defect Rate
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mendapatkan informasi keterkaitan antara proses 

dan juga memungkinkan untuk mendapat gambaran 

jenis cacat yang terjadi pada sendok Tabel III 

menunjukkan SIPOC pada proses produksi sendok 

premium. Bagian SIPOC diperoleh melalui hasil 

wawancara dengan pakar divisi produksi sendok 

premium yang dimiliki oleh perusahaan. 

B. Tahapan Measure 

Proses awal yang dilakukan dengan melakukan 

identifikasi critical to quality (CTQ) pada sendok 

premium. CTQ pada produk sendok dapat 

ditentukan dengan menentukan jenis cacat yang 

mempengaruhi kualitas produk. Jumlah cacat 

produk sendok yang didasari oleh potensi CTQ 

ditunjukkan pada Tabel IV. 

Diagram pareto digunakan untuk memproses 

data sehingga dapat menentukan persentase 

kontribusi setiap jenis cacat terhadap semua cacat 

dalam sistem produksi sendok. Bagan pareto 

berbagai jenis cacat yang terjadi selama produksi 

sendok digambarkan pada Gambar 2. 

Gambar 2. Sebaran cacat sendok premium periode Januari – 

April 2022 

Selanjutnya, menurut data yang diperoleh 

pada Tabel III dapat dilakukan perhitungan untuk 

tingkat cacat, DPO, dan DPMO. Adapun 

perhitungan dilakukan sebagai berikut: 

      Tingkat Cacat = 
98

1845
= 0,0531  

       DPO = 
0,0531

3
 = 0,0177 

       DPMO = 0,0177 x 1.000.000 = 17.700 

Nilai sigma dan DPMO akan dipergunakan 

untuk menentukan jumlah produksi dan cacat pada 

Tabel V. 

C. Tahapan Analyze 

Pada tahap ini tools yang digunakan adalah 

Root cause analysis (RCA) dan FMEA. RCA 

digunakan untuk mengetahui jenis cacat yang 

sering terjadi yang digambarkan pada Tabel V RCA 

untuk jenis cacat wraping, Tabel VI untuk jenis 

cacat freckles, dan Tabel VII untuk jenis cacat 

Discoloration. Sementara itu FMEA digunakan 

untuk menentukan RPN tertinggi untuk masing-

masing jenis cacat yang digambarkan pada Tabel 

VIII, IX, X. Dengan melakukan perkalian nilai 

severity, occurance dan detection akan memperoleh 

nilai RPN. 

D. Tahapan Improve 

Tahapan ini merupakan tahapan terakhir fase 

DMAIC, pada tahapan ini memberikan usulan 

perbaikan ke perusahaan yang dapat 

diimplementasikan sehingga dapat mengurangi 

jumlah cacat pada sendok premium. Mengingat 

hasil analisis menggunakan RCA dan FMEA, 

diketahui jenis cacat dan penyebabnya sehingga 

pada tahap improve dapat memberikan rekomendasi 

perbaikan yang dapat dilakukan. Berikut ini usulan 

perbaikan yang dapat dilakukan oleh perusahaan 

yang ditunjukkan pada Tabel XII. 

 

IV. PEMBAHASAN 

Dari hasil penelitian yang dilakukan dengan 

menggunakan pendekatan DMAIC, Adapun uraian 

pembahasan pendekatan DMAIC dalam penelitian 

ini sebagai berikut; 

A. Define 

Grafik yang ditunjukkan pada gambar 1, 

terlihat bahwa tingginya jumlah cacat produksi 

(defect) yang terjadi selama Januari – April 2022. 

Pada bulan Januari tahun 2022 jumlah produk cacat 

sebanyak 105 pcs dari total produksi sebanyak 1800 

pcs sendok premium atau 5,83%, pada bulan 

februari 2022 produk cacat pada sendok sebanyak 

100 pcs dari jumlah total produksi sebanyak 1850 

pcs atau sebesar 5,41%, pada bulan Maret 2022 

jumlah cacat pada produksi sendok sebanyak 110 

pcs dari jumlah total produksi 1820 pcs atau 6,04%, 

dan pada bulan April 2022 jumlah produk cacat 

sebanyak 98 pcs dari jumlah total produksi sendok 

sebanyak 1845 pcs. Sehingga Defect rate produksi 

sendok periode bulan Januari – April 2022 melebihi 

batas maksimum yaitu sebesar 4,25%. Sehingga 

perlu dilakukan pembenahan pada tahapan produksi 

sendok premium. 

TABEL III 

SIPOC PRODUKSI SENDOK PREMIUM 

 

S I P O C 

PT. ABC SS 

304 

Cutting 

Blanking 

Rolling 

Triming 

Forming 

Polishing 

Sendok 

Premium 

PT. X 

PT. Y 

PT. Z 

(Sumber:Data Perusahaan) 
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SIPOC diperoleh melalui hasil wawancara 

dengan pakar divisi produksi sendok premium yang 

dimiliki oleh perusahaan. 

B. Measure 
 

TABEL IV 

CTQ PADA SENDOK PREMIUM 

 

No 
Komponen Cacat 

Sendok 

Kumulatif Cacat 

Sendok 

(Pcs) 

1 Warping 98 

2 Black Spot 50 

3 Freckles 102 

4 Discoloration 99 

Total 349 

(Sumber:Pengolahan Data) 

CTQ yang dapat dilihat pada Tabel III 

menunjukkan bahwa terdapat 3 jenis cacat sendok 

yang memiliki nilai CTQ tertinggi yaitu freckles 

sebanyak 102 buah, warping 98 buah, dan 

Discoloration 99 buah. Dengan banyaknya jumlah 

produk cacat pada sendok premium, industri 

dituntut untuk melakukan pengendalian. 

Pada gambar 2 yang merupakan hasil 

pengolahan data yang tergambarkan pada pareto 

chart, terlihat bahwa terdapat 3 jenis cacat yang 

harus direduksi. Adapun 3 jenis cacat tersebut 

adalah warping 71%, freckles 28%, dan 

Discoloration 42%. 

 

TABEL V 

DATA CACAT SENDOK PREMIUM 

 

No. Informasi relevan 
Diketahui 

(Pcs) 

1 Volume produksi 1845 

2 Volume cacat sendok 98 

3 
Jumlah CTQ penyebab cacat 

sendok 
3 

(Sumber: Pengolahan Data) 

Berdasarkan estimasi yang telah dibuat, 

diperoleh nilai DPMO proses pembuatan sendok 

pada April 2022 adalah 17.700. Oleh karena itu, 

nilai DPMO dapat diinput ke dalam kalkulator 

sigma dan diperoleh nilai sigma sebesar 4,29 untuk 

ketiga jenis CTQ. Setelah dilakukan pemaparan 

hasil analisis awal kepada pihak produksi, level 

sigma kondisi eksisting masih cukup rendah, 

sehingga diperlukan tahap perbaikan untuk 

menaikkan level sigma pada produksi sendok 

premium. 

 

 

 

 

C. Analyze 

TABEL VI 

RCA CACAT WARPING 

 

Hambatan 
Dasar 

Permasalahan 
Why 

Tahapan Blanking 

yang kurang 

sempurna 

Kurangnya 

pemahaman 

operator 

mengenai IKA 

Why 3 

       (Sumber: Pengolahan Data) 

 

TABEL VII 

RCA CACAT FRECKLES 

 

Hambatan 
Dasar 

Permasalahan 
Why 

Tahapan Rolling 

yang kurang 

sempurna 

Kurangnya 

pengetahuan 

operator terkait 

IKA mesin 

rolling. 

Why 4 

Kurangnya 

penjadwalan 

maintenance pada 

mesin rolling. 

Why 4 

     (Sumber: Pengolahan Data) 

 
TABEL VIII 

RCA CACAT DISCOLORATION 

 

Hambatan Dasar Permasalahan Why 

Tekanan pada 

saat 

pembentukan 

pola / Pattern 

Formend 

terlalu tinggi 

sehingga 

mengalami 

deformasi dan 

perubahan 

warna. 

Alat Pattern Formed 

tidak dilakukan 

maintenance secara 

berkala. 

Why 3 

Kurangnya 

pengetahuan operator 

terkait penggunaan 

pattern formed agar 

tekanan yang 

diberikan pada benda 

kerja tidak mengalami 

deformasi. 

Why 3 

Kompresor yang 

digunakan untuk 

menghasilkan udara 

yang dimanfaatkan 

untuk membentuk pola 

tidak sesuai spec. 

Why 3 

Proses 

pollising & 

grinding yang 

tidak merata 

mengakibatkan 

perubahan 

warna pada 

sendok 

Alat pollising dan 

grinding yang mulai 

haus. 

Why 4 

Minimnya pemahaman 

operator terhadap 

pengoperasian mesin 

pollising & grinding 

pada sendok. 

Why 4 

       (Sumber: Pengolahan Data) 

 

Hasil analisis menggunakan RCA 

diperoleh tiga jenis cacat yang terjadi pada 

sendok premium, akar permasalahan 

disebabkan oleh beberapa hal seperti 

kemampuan operator terhadap menjalankan 

instruksi kerja mesin (IKA), maintenance yang 

tidak teratur, dan kemampuan operator 

terhadap setting yang perlu ditingkatkan. 
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TABELIX 

NILAI CACAT WARPING BERDASARKAN RPN 

 

Permasalahan Sr Or Dt RPN 

Pemahaman operator untuk 

melakukan setting mesin 

kurang 

5 3 4 60 

(Sumber: Pengolahan Data) 

 

TABEL X 

NILAI CACAT FRECKLES BERDASARKAN RPN 

 

Permasalahan Sr Or Dt RPN 

Minimnya 

pengetahuan 

operator untuk 

melakukan 

setting mesin 

rolling. 

4 4 2 32 

Kurangnya 

penjadwalan 

maintenance 

pada mesin 

rolling. 

5 4 3 60 

(Sumber: Pengolahan Data) 

 

TABEL XI 

NILAI CACAT DISCOLORATION BERDASARKAN RPN 

 

(Sumber: Pengolahan Data) 

Dengan melakukan analisis menggunakan 

FMEA, diperoleh nilai RPN untuk cacat warping 

sebesar 60 dengan permasalahan utama pemahaman 

operator untuk melakukan setting mesin kurang, 

kemudian untuk cacat freckles nilai RPN tertinggi 

60 dengan permasalahan utama kurangnya 

penjadwalan maintenance pada mesin rolling, dan 

cacat Discoloration dengan nilai RPN tertinggi 64 

dengan permasalahan utama kompresor yang 

digunakan untuk menghasilkan udara yang 

dimanfaatkan untuk membentuk pola tidak sesuai 

spec. Pengolahan data yang dilakukan 

menggunakan FMEA, terlihat bahwa perlu 

dilakukan usulan perbaikan pada proses produksi 

sendok premium sehingga mampu mengurangi 

jumlah produk cacat.   

D. Tahapan Improve 

TABEL XII 

USULAN PERBAIKAN DARI CACAT YANG TIMBUL 

 

Jenis 

Defect 

Akar Permasalahan 

dengan RPN Tertinggi 

Alternatif 

Solusi 

Warping 

Kurangnya pengetahuan 

operator terkait setting 

mesin Blangking.  

Selektif dalam 

merekrut 

operator dan 

pemberian 

pelatihan secara 

berkala. 

Freckles 

Kurangnya penjadwalan 

maintenance pada mesin 

rolling. 

Membuat 

penjadwalan 

preventive 

manintenance 

pada mesin 

produksi 

sendok. 

Discolorati

on 

Kompresor yang 

digunakan untuk 

menghasilkan udara 

yang dimanfaatkan 

untuk membentuk pola 

tidak sesuai spec. 

Mengganti 

kompresor 

untuk 

menghasilkan 

tekanan sesuai 

dengan 

kebutuhan 

bahan baku. 

(Sumber:Pengolahan Data) 

Usulan perbaikan diberikan melalui hasil 

wawancara, dan benchmarking sehingga usulan 

perbaikan dapat digunakan untuk mereduksi cacat 

pada sendok premium. Berbagai usulan perbaikan 

telah diberikan, maka tahap selanjutnya dapat 

dilakukan penentuan capaian kinerja performansi 

dari usulan perbaikan yang ditawarkan. Capaian 

target kinerja ditunjukkan pada Tabel XIII. 

TABEL XIII 

CAPAIAN PERBAIKAN DARI USULAN YANG DITAWARKAN 

 

Jenis Cacat 

Kontribusi 

terhadap 

total cacat 

(%) 

Capaian 

perbaikan 

(%) 

Capaian 

penurunan 

jumlah 

cacat 

(%) 

Warping 28 55 15,5 

Freckles 29 50 16 

Discoloration 28,5 45 12,8 

Total pengurangan jumlah cacat 44,3 

(Sumber: Pengolahan Data) 

Permasalahan Sr Or Dt RPN 

Alat Pattern 

Formed tidak 

dilakukan 

maintenance 

secara berkala. 

3 2 3 18 

Kurangnya 

pengetahuan 

operator terkait 

penggunaan 

pattern formed 

agar tekanan yang 

diberikan pada 

benda kerja tidak 

mengalami 

deformasi. 

4 2 4 32 

Kompresor yang 

digunakan untuk 

menghasilkan 

udara yang 

dimanfaatkan 

untuk membentuk 

pola tidak sesuai 

spec. 

4 4 4 64 

Alat pollising dan 

grinding yang 

muli haus. 

4 3 2 24 

Kurangnya 

pengetahuan 

operator terkait 

penggunaan mesin 

pollising & 

grinding pada 

sendok. 

5 2 2 20 
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Dapat dilihat pada usulan perbaikan yang 

ditawarkan masing-masing jenis cacat pada sendok 

mengalami capaian penurunan yang cukup 

signifikan, warping capaian penurunan jumlah 

cacat sebesar 15,5%, freckles capaian penurunan 

jumlah cacat sebesar 16%, dan Discoloration 

capaian penurunan jumlah cacat sebesar 12,8% dan 

jika ditotal maka target penurunan jumlah cacat 

pada produksi sendok premium adalah sebesar 

44,33%. Untuk mengetahui level sigma usulan 

perbaikan yang diberikan, maka dapat dilakukan 

perhitungan level sigma dari target perbaikan yang 

telah diperoleh. Pada Tabel XIV menunjukkan data 

hasil perbaikan. 

TABEL XIV 

DATA HASIL PERBAIKAN 

 

No. Informasi relevan Diketahui 

(Pcs) 

1 Volume produksi 1845 

2 Volume cacat sendok 43,5 

3 
Jumlah CTQ penyebab cacat 

sendok 
3 

(Sumber: Pengolahan Data) 

Dengan diimplementasikannya usulan 

perbaikan, maka volume cacat pada sendok turun 

menjadi 44,3% dengan CTQ pada sendok sebanyak 

3 jenis. Menurut data hasil perbaikan yang telah 

dilakukan, maka dapat dihitung kembali nilai 

DPMO dan level sigma. Dengan menggunakan 

persamaan 1, 2, dan 3 maka nilai DPMO dan level 

sigma hasil perbaikan dapat dihitung sebagai 

berikut: 

 

Tingkat cacat  = 
43,5

1845
 = 0,0235  

 

DPO = 
0,0235

3
  = 0,0078  

 

DPMO  = 0,0078 x 1.000.000 =  7.8000  

Merujuk pada perhitungan yang dilakukan, 

maka nilai DPMO dari hasil usul perbaikan yang 

telah diimplementasikan sebesar 7,800. Dengan 

menggunakan kalkulator sigma, maka level sigma 

diperoleh sebesar 4.74 yang di mana nilai DPO 

menjadi inputan. Nilai tersebut menunjukkan 

bahwa terjadi peningkatan level sigma dari kondisi 

eksisiting 4,29 dan setelah dilakukan perbaikan 

sebesar 4,74. 

 

V. KESIMPULAN 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan 

dapat disimpulkan bahwa jenis cacat yang sering 

terjadi pada proses produksi sendok premium 

adalah warping, freckels, dan Discoloration. 

Analisis menggunakan RCA dan FMEA digunakan 

untuk mengetahui penyebab cacat. Jenis cacat 

warping disebabkan oleh kurangnya pengetahuan 

operator terkait setting mesin blangking. Jenis cacat   

freckles disebabkan oleh kurangnya penjadwalan 

maintenance pada mesin rolling. Jenis cacat 

discoloration disebabkan oleh kompresor yang 

digunakan untuk menghasilkan udara yang 

dimanfaatkan untuk membentuk pola tidak sesuai 

ketentuan (spec). 

Tindakan perbaikan yang diusulkan dari 

penelitian ini adalah selektif dalam merekrut 

operator dan pemberian pelatihan secara berkala, 

membuat penjadwalan preventive manintenance 

pada mesin produksi sendok, mengganti kompresor 

untuk menghasilkan tekanan sesuai dengan 

kebutuhan bahan baku. Perbaikan tersebut dapat 

meningkatkan level sigma yang awalnya 4,29 dan 

setelah dilakukan perbaikan menjadi 4,74. Kondisi 

ini berdampak pada kualitas produk yang dapat 

terkendali sehingga biaya produksi dapat terkontrol 

dan kepercayaan konsumen meningkat. 

Penelitian ini belum mempertimbangkan fase 

control, oleh sebab itu untuk melengkapi penelitian 

ini dan memastikan perbaikan yang dilakukan dapat 

sustainnable maka penelitian selanjutnya perlu 

mempertimbangkan fase control yang efektif agar 

perusahaan lebih mendapatkan manfaat. 
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