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Abstract

PD Indah Mulya is a trading company engaged in the wood processing industry, one of which is a door
type product. In door production at PD Indah Mulya, there are usually defects such as splitting, sunken and
porous. The defect needs to be corrected. The purpose of this study is to determine the percentage and
factors that cause defects that most often occur and provide suggestions for quality improvement actions.
The methods used are Six Sigma and Failure Mode Effect Analysis (FMEA) at the improve stage. Based
on the results of the study, the percentage of product defects is 27% split, 42% concave defects and 30%
porous defects. The type of defect that occurs a lot in PD Indah Mulya is a sunken defect. Sunken defects
are usually caused by the type of wood used is young. Based on the results of RPN calculations for FMEA
door production, several risks are obtained that have the highest priority level for making repairs to
minimize the possibility of errors. Calculation The highest RPN value is 180 from the type of concave
defect with the cause of inappropriate selection of raw materials. The recommendation for proposed
improvements to overcome this problem is to conduct coaching for the raw material selection process.
Keywords: quality control, furniture, six sigma, DMAIC, FMEA

Abstrak

PD Indah Mulya adalah perusahaan dagang yang bergerak dalam industri pengolahan kayu salah satu
produknya adalah jenis pintu. Pada produksi pintu di PD Indah Mulya, biasanya terjadi kecacatan seperti
belah, cekung dan keropos yang perlu dilakukan perbaikan. Tujuan penelitian ini ialah guna mengetahui
persentase dan faktor penyebab cacat yang paling sering terjadi serta memberikan usulan tindakan
perbaikan kualitas. Metode yang digunakan adalah Six Sigma dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA)
pada tahap improve. Berdasarkan hasil penelitian persentase cacat produk yaitu cacat belah 27%, cacat
cekung sebesar 42% dan cacat keropos sebesar 30%. Cacat cekung biasanya disebabkan oleh jenis kayu
yang digunakan masih muda. Berdasarkan hasil perhitungan RPN untuk FMEA produksi pintu didapatkan
beberapa risiko yang memiliki tingkat prioritas paling tinggi untuk melakukan perbaikan guna memperkecil
kemungkinan terjadinya kesalahan. Perhitungan Nilai RPN paling tinggi adalah 180 dari jenis cacat cekung
dengan penyebab pemilihan bahan baku yang tidak sesuai. Rekomendasi usulan perbaikan untuk mengatasi
masalah ini adalah melakukan pembinaan untuk proses pemilihan bahan baku.

Kata Kunci: pengendalian kualitas, mebel, six sigma, DMAIC, FMEA

1. Pendahuluan

Persaingan bisnis dalam pasar global di era industri 4.0 menjadi semakin ketat dan tidak bisa
diprediksi, oleh karena itu dibutuhkan produk dan layanan yang berkualitas serta memiliki keunggulan
kompetitif sehingga bisnis dapat beradaptasi dengan segala perubahan dan perkembangan yang terjadi dan
menjamin keberlanjutan proses bisnis [1]. Keberhasilan suatu bisnis khususnhya dalam bidang manufaktur
dapat dinilai melalui tingkat kepuasan konsumen terhadap kualitas atau mutu barang/jasa hasil produksinya
[2]. Hal tersebut menjadi alasan bagi para pelaku bisnis untuk memiliki strategi efektif dalam menjalankan
bisnisnya seperti promosi, produksi tepat waktu dan terus meningkatkan kualitas produk agar tetap sesuai
keinginan konsumen [3]. Selain itu, upaya yang dapat dilakukan untuk meningkatkan kepuasan konsumen
melalui pengendalian kualitas terhadap produk atau jasa yang dihasilkan [4]. Pengendalian kualitas adalah
upaya menjaga kualitas produk dengan meminimalkan adanya produk cacat sehingga produk yang
dihasilkan sesuai dengan harapan dan kebutuhan pelanggan [5]. Proses pengendalian kualitas tersebut dapat
dilakukan dengan mengidentifikasi cacat produk, analisis faktor penyebab cacat produk dan membuat
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usulan perbaikan guna meningkatkan kualitas produk menggunakan metode Six Sigma dan Failure Mode
Effect Analysis (FMEA) [6].

Penelitian ini dilakukan di PD Indah Mulya yang merupakan perusahaan dagang bergerak dalam
bidang manufaktur pengolahan produk mebel yaitu pintu, jendela dan kusen. Usaha ini memproduksi
barang sesuai permintaan dan kebutuhan konsumen sehingga aktivitas produksinya berdasarkan sistem job
order. Proses produksi di PD Indah Mulya dilakukan oleh pemiliknya sendiri namun jika ada peningkatan
jumlah pesanan, maka usaha tersebut memperkerjakan karyawan sebanyak 1 orang. Selama 16 tahun
bergerak dalam dunia industri mebel, PD Indah Mulya terus berusaha dalam menjaga kualitas produknya.
Namun, nyatanya terdapat permasalahan yang dialami oleh usaha tersebut seperti adanya kecacatan pada
produk kayu sehingga menyebabkan kerugian pada perusahaan. Khususnya pada produksi pintu terdapat 3
jenis cacat yaitu belah, cekung dan permukaan keropos. Dalam industri manufaktur produk cacat dapat
disebabkan oleh mesin, metode, material, manusia, pengukuran, dan lingkungan [7]. Produk cacat dapat
menjadi kerugian dari aspek ekonomis dan produktivitas karena perusahaan harus mengeluarkan biaya
untuk perbaikan dan menghambat proses produksi, sehingga diperlukan sebuah analisa untuk pengendalian
produk cacat dan meningkatkan proses bisnis [8].

Upaya pemecahan masalah yang dilakukan dalam penelitian ini untuk membantu mengurangi
timbulnya kecacatan produk pintu pada PD Indah Mulya menggunakan metode six sigma dan FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis). Six sigma merupakan sebuah teknik dalam meningkatkan kualitas
produk (barang atau jasa) melalui 5 tahap yaitu Define, Measure, Analyze, Improve dan Control (DMAIC)
sehingga tercapai kesempurnaan produk (zero-defect) [9]. Metode six sigma diharapkan menjadi sebuah
sistem perbaikan yang bersifat komprehensif dalam mengurangi tingkat kecacatan produk yang dihasilkan
sehingga dapat memperbaiki Kinerja bisnis dan tujuan bisnis dapat tercapai [10]. Metode six sigma dapat
digunakan untuk mengetahui penyebab terjadinya cacat produk dan penentuan tindakan perbaikan untuk
mendapatkan hasil yang optimal dapat dilakukan dengan menggunakan konsep FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis) [11].

FMEA adalah suatu model sistematis untuk menganalisis penyebab kegagalan dan mengelompokkan
jenis serta faktor penyebabnya disertai pembobotan angka untuk menentukan risiko yang diprioritaskan
[12]. Pembobotan angka pada FMEA berdasarkan tingkat kejadian (occurrence), tingkat keparahan
(severity) dan tingkat deteksi (detection) serta menghitung nilai Risk Priority Number (RPN) untuk
menentukan prioritas rencana tindakan perbaikan [13]. Analisis FMEA dilakukan pada tahap improve dari
langkah six sigma [14]. Penggunaan konsep FMEA pada tahap improve diharapkan menjadi usulan
perbaikan yang optimal dalam rencana peningkatan kualitas untuk penanganan produk cacat [15].

2. Metode Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian ini adalah penelitian kuantitatif. Pada penelitian
kuantitatif ini proses pengumpulan data terbagi menjadi data sekunder dan primer. Data sekunder berupa
catatan jumlah produksi dan penyebab cacat pada produk. Data primer yang digunakan merupakan hasil
wawancara dan observasi kepada pemilik usaha. Objek yang diteliti dalam penelitian ini adalah cacat
produk mebel jenis pintu di PD Indah Mulya menggunakan Metode Six Sigma dan FMEA. Setelah data
didapatkan, selanjutnya dilakukan pengolahan data dengan tahapan:
Mengidentifikasi terhadap proses produksi.
Mengidentifikasi jenis cacat pada produk.
DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan Nilai Sigma (o)
Mengidentifikasi potensi failure mode pada proses produksi.
Mengidentifikasi potential effect yang ditimbulkan oleh failure mode.
Mengidentifikasi penyebab (potential cause) dari failure mode pada proses produksi.
Mengidentifikasi detection mode pada proses produksi.
Menetapkan nilai severity (S), occurance (O), dan detection (D).
Menghitung nilai RPN (RPN =S x O x D)
Memberikan rekomendasi perbaikan terhadap penyebab kegagalan.

o Se@ e oo o

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Tahap Define
Tahap Define merupakan tahap pertama dalam analisis Six Sigma DMAIC. Pada tahap ini dilakukan
identifikasi jenis cacat pada produk sehingga dapat ditentukan upaya untuk meningkatkan kualitas.
Berdasarkan hasil observasi pada produk mebel jenis pintu di PD Indah Mulya, teridentifikasi 3 jenis cacat
yaitu cacat belah, cacat cekung dan permukaan keropos.
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Tabel 1. Jumlah Produksi PD Indah Mulya

Bulan Jumlah Jumlah Jenis cacat
Produksi  produk cacat Belah  Cekung Permukaan keropos

Jan 30 5 2 1 2
Feb 53 3 - 3 -
Mar 48 2 1 - 1
Apr 33 2 2 - -
Mei 27 4 1 - 3
Jun 40 3 2 1 -
Jul 60 3 1 1 1
Ags 55 3 - 2 1
Sept 39 6 - 4 2
Okt 50 2 - 2 -

Jumlah 435 33 9 14 10

Tabel 1 menunjukkan jumlah pintu yang diproduksi oleh PD Indah Mulya dan jumlah serta jenis
produk cacat dari bulan Januari-Oktober 2023. Jumlah produk cacat tertinggi ada di bulan September yaitu
sebanyak 6 produk. Jenis cacat yang paling sering terjadi adalah cacat karena produk mengalami perubahan
bentuk menjadi lebih cekung. Cacat tersebut biasanya dikarenakan jenis kayu yang digunakan masih muda.

3.2 Tahap Measure

Tahap Measure digunakan untuk menentukan presentasi jumlah defect produk setiap bulannya
dengan menggunakan pengukuran DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan Nilai Sigma (o).
Selanjutnya digambarkan menggunakan diagram pareto untuk setiap jenis cacat pada produk. Berikut
merupakan rumus untuk menghitung DPU, DPMO dan Nilai Sigma (o) yaitu:

a. Defect per Unit (DPU)

Defect per Unit (DPU) =
b. Defect Per Million Opportunities (DPMO)

Defect Per Million Opportunities (DPMO) =

c. Nilai Sigma (o)

Jumlah produk cacat

Jumlah produksi

Jumlah produk cacat

Jumlah produksi

x 1.000.000

Nilai Sigma (6) = NORMSINV (1.000.000 — DPM0)/1.000.000) + 1,5

Tabel 2. Nilai DPMO

Jumlah Jumlah O
No. Produksi produk DPU DPMO Nilai Sigma
cacat

1. 30 5 0,167 166667 2,467
2. 53 3 0,057 56717 3,083
3. 48 2 0,042 41615 3,232
4, 33 2 0,061 60779 3,048
5. 27 4 0,148 148148 2,544
6. 40 3 0,075 75000 2,940
7. 60 3 0,050 50000 3,145
8. 55 3 0,055 54545 3,102
9. 39 4 0,103 102564 2,767
10. 50 2 0,040 40000 3,251
Rata-rata 0,080 79604 2,908

Tabel 2 menunjukkan hasil DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan Nilai Sigma (o) dari
produk pintu di PD Indah Mulya. Berdasarkan hasil perhitungan nilai rata-rata DPU yaitu sebesar 0,080
dengan rata-rata nilai DPMO sebesar 79604 dan rata-rata nilai sigma sebesar 2,908. Berdasarkan hasil
perhitungan tersebut perlu dilakukan perbaikan karena nilai sigma masih kurang dari nilai yang diharapkan

yaitu sebesar 6.
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3.3 Tahap Analyze

Tahap analyze dilakukan dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat menggunakan
diagram pareto dan diagram fishbone sehingga dapat ditentukan perbaikan yang tepat. Tabel 3
menunjukkan persentase tiap jenis cacat pada produk pintu.

Tabel 3. Persentase Jenis Cacat
Produk defect Jumlah defect P. Produk P. Kumulatif

Belah 9 27% 27%
Cekung 14 42% 70%
Keropos 10 30% 100%

Total 33 100% -

Berdasarkan Tabel 3 tersebut dapat dibuat diagram pareto dibawah ini

16 100%
14 90%
x 80%
3 12
8 70%
a 10 60%
1]
{_,% 8 50%
< 6 40%
= 0,
g 4 30%
3 20%
2 10%
0 0%
Belah Cekung Keropos °
s Jumlah defect 9 14 10
=@=P_ Kumulatif 27% 70% 100%

Gambar 1. Diagram Pareto

Selanjutnya analisis menggunakan diagram fishbone. Gambar 2 dibawah merupakan diagram
fishbone penyebab produk pintu belah.

Method Material

Tidak memperhatikan SOP Bahan baku yang kurang baik )
Kurang efektif dan efisien dalam bekerja \ Pengeringan kayu yang tidak sesuai

Waktu produksi yang lama Kayu berlubang

» Produk pintu belah

Operator kurang teliti Kurangnya perawatan mesin
Operator kurang disiplin Kesalahan dalam pemotongan bahan baku
Man Machine

Gambar 2. Diagram Sebab-Akibat Produk Pintu Belah

Berdasarkan Gambar 2 diatas menunjukkan bahwa produk pintu belah dapat disebabkan oleh faktor
method, material, man dan machine yang digunakan. Faktor method dapat menyebabkan produk pintu belah
karena pada saat bekerja tidak memperhatikan SOP sehingga adanya proses yang tidak sesuai yang
menyebabkan kecacatan pada proses akhir, kurang efektif dan efisien dalam bekerja dan waktu produksi
yang terlalu lama yang tidak sesuai dengan standar. Material kayu juga dapat menjadi faktor penyebab cacat
belah pada produk. Material yang kurang baik dan proses persiapan bahan baku yang tidak sesuai dapat
menjadi faktor penyebab cacat belah pada produk pintu. Faktor machine penyebab produk cacat adalah
kurangnya perawatan sehingga terjadi penurunan kinerja mesin dan faktor manusia adalah kurangnya teliti
dan disiplin dalam bekerja.
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Method Material
Tidak memperhatikan SOP Bahan baku yang kurang baik )
Kurang efektif dan efisien dalam bekerja \ Pengeringan kayu yang tidak sesuai
Waktu produksi yang lama Kayu yang digunakan masih muda
»  Produk pintu cekung
Operator kurang teliti Kurangnya perawatan mesin
Operator kurang disiplin Kesalahan dalam pemotongan bahan baku
Man Machine

Gambar 3. Diagram Sebab-Akibat Produk Pintu Cekung

Berdasarkan Gambar 3 diatas menunjukkan bahwa produk pintu cekung dapat disebabkan oleh
faktor method, material, man dan mesin yang digunakan. Faktor bahan baku menjadi faktor utama
penyebab produk pintu menjadi cekung. Jenis kayu yang masih muda biasanya menjadi penyebab
banyaknya produk pintu menjadi cekung. Dengan demikian, pemilihan umur jenis kayu harus sangat
diperhatikan sehingga cacat jenis cekung dapat dikurangi.

Method Material

Tidak memperhatikan SOP Bahan baku yang kurang baik )
Kurang efektif dan efisien dalam bekerja \ Pengeringan kayu yang tidak sesuai

Waktu produksi yang lama

A 4

Produk pintu keropos

Operator kurang teliti Kurangnya perawatan mesin
Operator kurang disiplin

Man Machine

Gambar 4. Diagram Sebab-Akibat Produk Pintu Keropos

Berdasarkan Gambar 4 diatas menunjukkan bahwa produk pintu keropos dapat disebabkan oleh
faktor method, material, man dan mesin yang digunakan. Faktor bahan baku menjadi faktor utama
penyebab produk pintu menjadi keropos. Pengeringan kayu yang tidak sesuai akan menyebabkan produk
akhir menjadi keropos. Sehingga proses pengeringan kayu pada persiapan bahan baku harus lebih
dioptimalkan.

3.4 Tahap Improve

Dalam tahapan keempat ini, tahap improve (perbaikan) dilakukan untuk memperbaiki proses
produksi yaitu dengan Metode FMEA yang dapat menghasilkan nilai RPN (Risk Priority Number). Nilai
RPN tersebut akan dapat dilihat urutan prioritas untuk penanganan dari penyebab kecacatan yang terjadi.
Berikut Tabel 4 dibawah merupakan hasil improve menggunakan metode FMEA.

Tabel 4. Improve Menggunakan Metode FMEA

Potential Potential Effect Potential Current
Failure - SEV Cause of ocCcC Design DET RPN
of Failure .
Mode Failure Control
Belah Produk kayu Kurang hati- 4 Penerapan SOP 7 168
yang belah akan hati saat dalam proses
menyebabkan proses pemotongan
kerusakan serius pemotongan
karena dapat bahan baku
mempengaruhi 6
kekuatan ~ pada ]
produk pintu. Pengeringan 4 Penerapan SOP 6 144
Cacat belah yang tidak dalam proses
tersebut J|ka sesual pengeringan
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Potential Potential Effect Potential Current
Failure - SEV Cause of occC Design DET RPN
of Failure .
Mode Failure Control
dibiarkan  akan Bahan baku 3 Seleksi bahan 6 108
menyebar berlubang baku yang
sehingga digunakan
menurunkan Kadar air 4 Menambahkan 5 120
kualitas pintu. pada kayu alat seperti
masih tinggi kipas untuk
membantu
proses
pengeringan
kayu
Cekung Produk pintu Bahan baku 3 Pemilihan jenis 6 162
yang cekung yang umur kayu
akan mengurangi digunakan yang sesuai
nilai estetika masih muda dan penerapan
pada produk. SOP pemilihan
Selain 9 bahan baku
mengurangi nilai Bahan baku 4 Seleksi bahan 5 180
estetika, produk yang kKurang baku yang
pintu yang baik digunakan
cekung akan
lebih susah
dipasang.
Keropos  Cacat  keropos Tempat 4 Memperbaiki 6 168
jika  dibiarkan penyimpanan area
akan mengurangi lembab penyimpanan
kekuatan bahan baku
sehingga seperti
mengakibatkan 7 menambahkan
kerusakan. ventilasi udara
Proses 3 Penerapan SOP 5 105
pengeringan dalam proses
yang tidak pengeringan
sesuai

3.5 Tahap Control
Pada tahap terakhir improve dilakukan rekapitulasi nilai RPN dari tertinggi hingga terendah dari
masing-masing defect untuk diberikan rekomendasi perbaikan.

Tabel 5. Nilai RPN

Priority Potential Cause RPN Recommendation
1 Bahan baku yang kurang baik 180  Seleksi bahan baku yang digunakan
2 Tempat penyimpanan lembab 168  Memperbaiki area penyimpanan bahan baku seperti
menambahkan ventilasi udara
3 Kurang hati-hati saat proses 168  Penerapan SOP dalam proses pemotongan
pemotongan bahan baku
4 Bahan baku yang digunakan masih 162  Pemilihan jenis umur kayu yang sesuai dan penerapan
muda SOP
5 Pengeringan yang tidak sesuai 144 Penerapan SOP dalam proses pengeringan
6 Kadar air pada kayu masih tinggi 120  Menambahkan alat seperti kipas untuk membantu proses
pengeringan kayu
7 Bahan baku berlubang 108  Seleksi bahan baku yang digunakan
8 Proses pengeringan yang tidak sesuai 105  Penerapan SOP dalam proses pengeringan

Tabel 5 diatas merupakan hasil perhitungan RPN (Risk Priority Number). Berdasarkan tabel tersebut
diketahui penyebab cacat produk yang diurutkan nilai tinggi ke rendah untuk menentukan rekomendasi
perbaikan yang tepat dari setiap kegagalan. Nilai RPN tertinggi ada pada bahan baku yang kurang baik.
Bahan baku merupakan salah satu faktor utama yang dapat mempengaruhi kualitas produk. Pemilihan dan
penanganan bahan baku yang tepat diharapkan dapat membantu dalam mengurangi produk cacat.
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4. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang dilakukan di PD Indah Mulya mengenai produk pintu dapat disimpulkan
bahwa jenis cacat yang biasa terjadi pada produk pintu adalah cacat belah, cacat cekung dan cacat keropos.
Persentase cacat produk yaitu cacat belah 27%, cacat cekung sebesar 42% dan cacat keropos sebesar 30%.
Jenis cacat yang banyak terjadi pada PD Indah Mulya adalah cacat cekung. Cacat cekung biasanya
disebabkan oleh jenis kayu yang digunakan masih muda. Berdasarkan hasil perhitungan RPN untuk FMEA
produksi pintu didapatkan beberapa risiko yang memiliki tingkat prioritas paling tinggi untuk melakukan
perbaikan guna memperkecil kemungkinan terjadinya kesalahan. Perhitungan Nilai RPN paling tinggi
adalah 180 dari jenis cacat cekung dengan penyebab pemilihan bahan baku yang tidak sesuai. Rekomendasi
usulan perbaikan untuk mengatasi masalah ini adalah melakukan pembinaan untuk proses pemilihan bahan
baku.
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