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ABSTRAK 

UD. XYZ ini merupakan sebuah perusahaan di Kabupaten Mojokerto yang memproduksi 

berbagai macam patung dengan teknik semen cor. Permasalahan yang terjadi di UD. XYZ ini yaitu 

masih banyak kecacatan pada produk patung yang dibuat telah melebihi batas toleransi untuk 

semua jenis kecacatan sebesar 4%, padahal dari Januari 2022 sampai dengan Desember 2022 ter-

dapat kecacatan yang melebihi batas toleransi hingga 8%. Tujuan penelitian ini adalah untuk 

mengetahui kualitas patung budha cor semen dan usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas 

dari produk patung budha. Metode yang digunakan adalah Six Sigma dan Failure Mode Effec 

Analysis (FMEA). Six-sigma adalah metode yang disarankan untuk menganalisa cacat produk, dan 

metode FMEA disarankan untuk perbaikan. Dari hasil pengolahan data diperoleh nilai six sigma 

sebesar 3,69 dan faktor yang paling dominan adalah faktor manusia yang disebabkan penempatan 

produk yang tergesa-gesa dengan nilai RPN sebesar 192 dan diusulkan saran perbaikan 

berdasarkan nilai RPN berupa melakukan pengawasan dan pengecekan ulang yang tepat bersa-

maan dengan mengarahkan dan memperingatkan karyawan ketika melakukan kesalahan. 

    

Katal Kunci: lFMEA, Kualitas, Patung Budha, Sixl Sigma 

 

Quality Analysis of Cement Cast Buddha Statue Products Using Six-Sigma 

Method and Failure Mode Effect Analysis (FMEA) at UD. XYZ 
 

ABSTRACT 

UD. XYZ is al company inl Mojokerto a business in Mojokerto Regency that produces various 

kinds of sculptures using cast cement techniques. The problems that occurred at UD. XYZ, that is, 

there are still many defects in the statues made that have exceeded the tolerance limit for all types 

of defects by 4%, even though from January 2022 to December 2022 there were defects that ex-

ceeded the tolerance limit by up to 8%. The purpose of this study was to determine the quality of 

cast cement Buddha statues and proposed improvements to improve the quality of Buddha statue 

products. The method used is Six-sigma and Failure Mode Effect Analysis. Six-sigma is the recom-

mended method for analyzing product defect, and the FMEA method is suggested for improvement. 

From the results of data processing, a six sigma value of 3.69 was obtained and the most dominant 

factor was the human factor caused by hasty product placement with an RPN value of 192 and 

suggestions for improvement based on the RPN value in the form of carrying out proper supervision 

and re-checking. along with directing and warning employees when they make mistakes. 
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I. PENDAHULUAN 

Strategi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) merupakan dasar dari 

metode Six Sigma yang sering digunakan untuk mengatur kualitas produk. Dalam upaya 

memaksimalkan kualitas produk, maka harus didukung dengan data riil di lapangan yaitu 

jumlah produksi, jumlah cacat produk dan CTQ (Critical To Quality) yang nantinya akan 

digunakan untuk menentukan kapasitas produksi. proses berdasarkan hasil DPMO (Defects 

per Million Opportunities) dan menentukan level sigma. 

UD. XYZ ini merupakan perusahaan yang menggunakan metode semen cor saat ini 

untuk produksi berbagai jenis patung terletak di Kabupaten Mojokerto. UD. XYZ berdiri 

sejak tahun 2001 dengan keseluruhan jumlah karyawan pada tahun 2022 berjumlah lebih 

dari 30 pengerajin patung, semuanya berasal dari Desa Watesumpak, Kecamatan 

Trowulan, Kabupaten Mojokerto. Produk yang telah dibuat antara lain patung Buddha, 

replika candi, serta berbagai patung permintaan konsumen. Produk dari UD. XYZ sudah 

memiliki peminat dari beberapa negara antara lain dari benua Eropa seperti Prancis, Bel, 

Belgia, hingga Jerman. Selain itu ada dari negara kawasan Asia seperti Korea selatan dan 

In. Karena itu perusahaan dituntut untuk menjaga sebagai akibatnya, kualitas produk sangat 

penting untuk pengembangan, perluasan, dan peningkatan tempat kompetitif perusahaan. 

Permasalahan yang terjadi di UD. XYZ ini adalah masih banyak terjadinya kecacatan 

pada produk patung yang dibuat dimana sudah melebihi batas tolerir untuk keseluruhan 

jenis defect sebesar 4%, sedangkan faktanya pada bulan Januari 2022 sampai Desember 

2022 terdapat jumlah defect yang melebihi batas tolerir hingga 8%. Dalam permasalahan 

di UD. XYZ teridentifikasi critical to quality (CTQ) yang melebihi batas tolerir yaitu cacat 

retak, cacat patah, cacat lubang, dan cacat cetakan rusak. Menurut peneliti terdahulu yaitu 

(Riandari dkk, 2022) dengan melakukan penerapan menggunakan metode six sigma dan 

FMEA dapat mengetahui penyebab masalah dan menentukan solusi perbaikan 

permasalahan tersebut. 

Dengan diketahuinya peranan penting dari implementasi six sigma dan FMEA 

berdasarkan penelitian terdahulu yang sejalan dengan keinginan UD. XYZ untuk 

menganalisis penyebab cacat dan menerapkan pengembangan berkelanjutan diperlukan 

untuk menurunkan defect. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk 

mengetahui kualitas patung budha cor semen dan usulan perbaikan untuk meningkatkan 

kualitas dari produk patung budha. Metode yang diusulkan adalah six sigma dan usulan 

perbaikan dengan metode failure mode and effect analysis (FMEA). 

II. TINJAUAN PUSTAKA 

A. Kualitas 

Konsumen bisa  saja mulai dari orang hingga konglomerat industri besar, bisnis hingga 

lembaga pemerintah, bank hingga dana lindung nilai, dan bahkan program pertahanan 

militer, yang semuanya mengutamakan kualitas. Oleh karena itu, ciri-ciri ini sangat penting 

untuk pengembangan, pertumbuhan, dan kelangsungan hidup perusahaan, menjadikan 

identifikasi dan budidaya  sebagai tujuan penting. Memberikan jaminan kepada pembeli 

adalah bagian penting dari setiap strategi persaingan yang sukses, dan kualitas adalah 

komponen kuncinya. (Walujo dkk., 2020). Mempertahankan kualitas, mencapai hasil yang 

ramping, dan memuaskan kebutuhan dan keinginan pelanggan semuanya difasilitasi oleh 

metode manajemen yang efisien yang dikenal sebagai kontrol kualitas. konsumen tinggi 

jika memenuhi str yang ditetapkan oleh perusahaan dan memenuhi kebutuhan konsumen. 

Pengawasan setiap divisi kontrol kualitas industri mengawasi kualitas produk. Produk 

berkualitas tinggi tidak selalu merupakan hasil dari proses manufaktur. Ketika suatu produk 

diproduksi tetapi tidak memenuhi spesifikasi perusahaan, itu disebut sebagai produk cacat. 

Karena ketidakmampuan untuk memperbaiki produk yang cacat, perusahaan mengalami 

kerugian dijual. (Fithri, 2019) 
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B. Six Sigma 

Six Sigma adalah metode str untuk mengurangi varian kesalahan menjadi 3,4 kegagalan 

per sejuta peluang (DPMO), proses yang hampir sempurna menuju zero defect. Dengan 

demikian, six sigma diperkenalkan untuk meningkatkan kualitas produk di perusahaan. 

(Satya dkk., 2021) 

 Ada fokus yang ketat, penggunaan prinsip dan teknik kualitas yang telah dicoba dan 

benar. Untuk menentukan tingkat sigma dalam proses kinerja, Six Sigma berusaha untuk 

menentukan berapa banyak cacat yang terdapat dalam satu juta peluang bisnis. (Pyzdek & 

Keller, 2014).  

Konsep Six Sigma digunakan untuk menemukan dan mengurangi faktor penyebab cacat 

dan kesalahan guna untuk meningkatkan kualitas dan menghindari tingkat kegagalan nol. 

Six Sigma merupakan proses continuous improvement yang mengutamakan fase DMAIC 

(Define, Measure, Analyze, Improve, Check). Pada tahap penentuan DMAIC, CTQ (Criti-

cal To Quality) ditentukan, dan pada tahap analisis DMAIC, penyebab cacat nalisis 

menggunakan gram Ishikawa. Perbaikan DMAIC berupa usulan reformasi berbasis priori-

tas menggunakan FMEA. (Mahmudi, 2020) 

DMAIC adalah teknik peningkatan kualitas yang secara langsung mengatasi masalah 

dengan kualitas produk adalah inti dari masalah ini (Asnan & Fahma, n.d.). Prinsip DMAIC 

menurut (Yunita & Adi, 2019) adalah menemukan akar penyebab kualitas dan memberikan 

solusi yang dapat diterapkan dalam jangka panjang. Implementasi metodologi Six Sigma 

terdiri dari lima tahapan, dan kelima tahapan Dalam teknik Six Sigma, ini adalah langkah 

berulang atau siklus pengembangan kualitas. proses lima tahap adalah :  

1. Tahap Define, adalah di mana masalah diidentifikasi, parameter untuk kegiatan 

perbaikan ditetapkan, koreksi dilakukan, proses produksi ditetapkan, kerugian 

diidentifikasi, dan tujuan ditetapkan. 

2. Tahap Measure, tahapan program pengembangan kualitas six sigma adalah 

perhitungan DPMO dan bilangan sigma. 

3. Tahap Analyze, untuk memahami mengapa terjadi ketidaksesuaian dan mencari 

penyebab yang menyebabkan terjadinya produk cacat. (Rahman & Perdana, 2021) 

4. Tahap Improve, tahap ini merupakan langkah menuju peningkatan kualitas six 

sigma. Dengan  mengidentifikasi dan memprioritaskan potensi masalah (kegagalan) 

memanfaatkan teknik FMEA (Failure Mode and Effect Analysis). 

5. Tahap Control, Untuk menghindari kembalinya masalah yang sama, bisnis akan 

menggunakan strategi dan hasil pengembangan kualitas pada tahap ini.. 

Menurut (Suhud, 2019) ada enam aspek utama yang perlu diperhatikan ketika menerap-

kan konsep Six Sigma : 

1. Identifikasi pelanggan 

2. Identifikasi produk 

3. Kesadaran produk saat memproduksi produk untuk pelanggan 

4. Tentukan proses produksi 

5. Mengurangi terjadinya kesalahan dan kerugian dalam proses 

6. Lakukan peningkatan bertahap  untuk memenuhi tujuan Six Sigma . 

Menurut (Usman & Nanang, 2021) konsep berikut harus dipertimbangkan saat 

diterapkan pada manufaktur: 

1. Identifikasi produkl yang memuaskanl pelanggan 

2. Klasifikasi karakteristikl kualitas sebagail CTQ 

3. Tentukan apakahl setiap CTQ dapatl dikontrol 

4. Menentukanl toleransi maksimuml untuk setiap CTQl sesuai dengan harapanl 

pelanggan. 

5. Tentukan variasi proses maksimuml untuk setiapl CTQ. 

6. Mendesain ulang rancanganl produk ataul proses untuk memenuhi tujuan Six Sigma. 

Six sigma diterapkan dengan harapan akan meningkatkan kepuasan pelanggan, mening-

katkan keuntungan bisnis, memangkas biaya produksi, dan menambah nilai bagi bisnis. 
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(Wulansari dkk., 2019) Menggunakan instrumen Six Sigma dapat kita gunakan untuk men-

gidentifikasi dan memecahkan masalah. Alat tersebut meliputi alat statistik seperti gram 

Pareto dan gram tulang ikan. Produk cacat Six Sigma diperhitungkan dalam DPMO (De-

fects Per Million Opportunities). DPMO adalah singkatan dari "Kemungkinan Kesalahan 

dalam Sejuta Kemungkinan". Dengan membandingkan sebelum dan sesudah perbaikan 

menggunakan metode pengukuran ini. Dengan adanya tabel persentase cacat produk dapat 

digunakan untuk menentukan tingkat level sigma. 

C.Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

FMEA merupakan metode untuk menganalisis kesalahan dan untuk mendenfinisikan, 

mengidentifikasi, dan menyelesaikan masalah kesalahan yang diketahui dan/atau potensial, 

kegagalan fungsi, dan/atau potensi sistem, struktur, proses, atau layanan sebelum 

dikirimkan ke pelanggan. (Kholil et al., 2021). Singkatnya, FMEA adalah definisi yang 

dapat menyebabkan kegagalan dalam proses menggunakan instruksi dan formula (Hidayat 

& Rochmoeljati, 2020). Ketika menerapkan metode Six Sigma, metode ini dapat diterapkan 

pada banyak masalah. Langkah-langkah pembuatan FMEA menurut (Riandari dkk., 2022) 

adalah sebagai berikut :  

1. Menentukan jenis kegagalan 

2. Menentukan nilai efek kegagalan (Severity) 

3. Penentuan kemungkinan penyebab kegagalan (Detection) 

4. Penentuan probabilitas kegagalan (Occurance) 

5. Tentukan metode pengendalian kegagalan 

FMEAl biasa digunakanl untuk mengidentifikasi mode kegagalanl atau mode kegagalanl 

seperti cacat ldesain, kondisi dil luar lspesifikasi, dan modifikasi komponen yang 

mempengaruhi kinerja produkl (Meidiarti, 2020). Pertimbangkan risiko FMEA adalah 

sebagai berikut : 

a. Severityl atau tingkatl keparahan adalahl perkiraan subjektifl tentang seberapa besar 

dampak kegagalan yang akan dirasakan oleh pengguna akhir. Intensitas berkisar dari 

1 sampai 10, dengan nilai maksimum 10 dan nilai minimum 1 

b. Occurance atau kejan tersebut kemungkinan besar menjadi akar masalahnya. 

Kemungkinan sesuatu terjadi dalam skala dari 1 sampai 10, dengan 10 paling sering 

dan 1 paling sedikit.. 

c. Detection adalah metrik relatif untuk mengevaluasi keefektifan skema kontrol dalam 

mengidentifikasi kemungkinan mode kegagalan. Skala dimulai dari 1 (menunjukkan 

teknik pencegahan yang berhasil) hingga 10 (menunjukkan  metode tersebut tidak 

efektif) (Sita Fauziah, 2022) 

Rumus untuk melakukan perhitungan nilai Risk Priority Number (RPN) yaitu,: 

 

RPN = S x O x D                                (1) 

Keterangan : 

S : Tingkatl Keparahan (lSeverity) 

O : Tingkatl Frekuensi (lOccurrence) 

D : Tingkatl Deteksi (lDetection) 

Dibawah ini adalah Skalal peringkat untuk tingkat Severity, tingkat Occurence, dan 

tingkat Detection. Hal ini  dapat dilihat pada Tabel 1, 2, dan 3 dibawah ini : 

Tabel 1 adalah skala peringkat yang menunjukkan tingkatl keparahan daril sangat rendahl 

(1) hinggal sangat parahl (10). Skala penilaianl akan disesuaikan denganl situasi perusahaan. 
 

 

 

Tabel 1 

Tingkat Keparahan 

 RankL KriteriaL 
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1 Veryl Low 
Permasalahanl yang terjadil tidak akan 

berdampak pada kinerja produk. 

2 

3 
Low 

Permasalahan yang terjadi hanya bersifat 

ringan 

4 

5 

6 

Medium 

Permasalahanl yang terjadil menggangu 

prosesl produksi danl cukup mudahl diper-

baiki dalam waktul singkat 

7 

8 
High 

Permasalahanl yang akan terjadil diluar 

batas tolelir, downtime akan berakibat 

biaya yang sangat mahal. 

9 

10 
Veryl High 

Permasalahanl yang terjadil sangat berdam-

pak padal kelancaran prosesl produksi danl 

keselamatan keamanan sekitarl 

 

Jumlah masalah dinilai berdasarkan ukuran pada Tabel 2 dari sangat rendah (1) hingga 

sangat sering. (10). Sistem peringkat yang disesuaikan dengan keadaan dalam bisnis. 
Tabel 2 

Tingkat Frekuensi 

 Rank Kriteria 

1 Very Low 
Frekuensi terjadinya hampir tidak mungkin 

berakibat kegagalan (1: l1000) 

2 

3 
Lowl 

Frekuensil terjadinya masalahl adalah jarangl 

(1: l500) 

4 

5 

6 

Mediuml 
Frekuensil terjadinya masalahl adalah agak 

mungkin terjadi (1: l100) 

7 

8 
Highl 

Frekuensil terjadinya masalahl adalah sangat 

mungkin terjadi (1: l50) 

9 

10 
Veryl High 

Frekuensil terjadinya masalahl adalah lsering, 

hampir setiapl hari 

 

Tabell 3 menunjukan skala peringkat untuk tingkat deteksil mulai dari yangl paling 

ltinggi/mudah dideteksil (1) hinggal sangat lrendah/sulit dideteksil (10). (Harsoyo & Raharjo, 

2019) 
Tabel 3 

Tingkat Deteksi 

 RankL KriteriaL 

1 lVery Low 
Masalahl yang terjadil sangat mudahl diketahui, 

kelan deteksil 98%-100%l 

2 

3 
Low 

Masalahl yang terjadil mudah diketahuil tanpa pel-

rul membuka lmesin, kelan deteksi setidaknyal 

96%-l98% 

4 

5 

6 

Mediuml 

Masalahl yang terjadil mudah diketahuil dengan 

membuka lmesin, kelan deteksi setidaknyal 94%-

l96%. 

7 

8 
High 

Masalahl yang terjadil dapat diketahuil dengan 

membuka beberapal mesin danl elemen-elemenl 

mesinnya, kelan deteksil setidaknya l92%-94%) 

9 

10 
lVery High 

Masalahl yang terjadil sulit untukl diketahui, kelan 

deteksi l92% atau lkurang. 

 

Pada pembuatan FMEAl dibutuhkan datal dari akar penyebabl yang dijabarkanl pada 

fishbonel gram. Analisis FMEA menjelaskanl beberapa lhal, yaitu : 

1. Koloml proses menunjukkan di mana prosesl gagal. 

2. Koloml potential failurel mode menunjukkan jenis kegagalanl proses . 

3. Koloml potential effectl of failurel mode menjelaskanl dampak yang terjadi. 

4. Koloml current processl control menjelaskanl prosedur pengendalian yang saatl ini 

dilakukanl oleh perushaaanl (Hernadewita et al., l2019) 

III. METODE PENELITIAN 

Pada penelitian ini pendekatan dilakukan menggunakan metode Six Sigma dan FMEA. 
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Ada tahapan-tahapan untuk mengatasi permasalahan tersebut di atas adalah l sebagai lberikut 

: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
lGambar 1. lLangkah-Langkah Pemecahanl Masalah 

Jenis penelitian kami adalah kuantitatif dimana menurut tahapan dalam menyelesaikan 

masalah diatas terdapat pengumpulan data yang dapat diukur menggunakan teknik statistik, 

Mulail 

lTahap Analyze: 

Untuk lmengidentifikasi akar-akarl penyebab CTQl setelah 

menetukan peta control lalu selanjutnya pembuatan fish-

bone gram 

Apakah nilai 

sigma = 6? 

 

Pengumpulanl Data: 

Datal jumlah produksi, data jenis kecacatan, datal jumlah 

kecacatan waktu bulan Desember 2021 

Tahap Define: 

Mengidentifikasi objek penelitian  

Tahapl Measure: 

1. Tentukan CTQl 

2. Hitung nilai DPOl 

3. Hitung nilai DPMOl 

4. Hitung nilai Sigma levell 

5. Membuat peta control 

Ya 

Tidakl 

lStudi 

Pustaka 
Survei Lapanganl 

Perumusan Masalahl 

Tujuan Penelitianl 

Identifikasil Variabel 

lHasil dan Pembahasanl 

Selesail 

lKesimpulan dan Saranl 

Tahapl Improve: 

Melakukanl perbaikan daril faktor kegagalanl berdasarkan 

fishbonel gram dengan FMEAl 

1. Hasil fishbone gram di tahap analyze sebagai dasar 

untuk tahap improve 

2. Menetapkanl rating severityl (S), menetapkanl rating 

occurrencel (O), menetapkanl rating detectionl (D) un-

tukl setiap model kegagalan kualitasl produk. 

3. Hitung RPNl 

4. Merekomendasikan tindakan korektif untuk mengu-

rangi risiko berdasarkan nilai RPN tertinggi 
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matematika, atau komputasi, dengan mendapatkan sebuah fakta ataupun data yang ada di 

lapangan. 

IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Tahap Define 

Permasalahan yang sering dihadapi oleh perusahaan ini adalah tingginya jumlah defect 

yang terjadi pada proses produksi patung budha yang melebihi batas tolerir yang diberikan 

oleh UD. XYZ. Penelitian difokuskan pada 1 produk yaitu patung budha yang memiliki 

jumlah defect yang lebih besar dari pada produk lainnya. Jenis cacat telah diidentifikasi 

sebelumnya yaitu cacat berlubang, cacat patah, cacat retak, dan cacat cetakan. 

B. Tahap Measure 

1) Menentukan Critical To Cuality (CTQ) 

Berdasarkan permasalahan tersebut terdapat karakteristikl kualitas kuncil atau criticall to 

qualityl yang pada produkl patung budha terdiri daril 4 lCTQ, Yaitu : berlubang, patah, retak, 

dan cetakan rusak. 

2) Diagram Pareto 
Tabel 4 

Presentase Setiap Jenis Cacat Produk Patung Budha 

No. Jenis Cacat Jumlah Cacat Presentase (%) Presentasi Komulatif (%) 

1 Berlubang 52 44% 44% 

2 Retak 42 36% 80% 

3 Patah 13 11% 91% 

4 Cetakan Rusak 11 9% 100% 

Total 118   

Sumber: Data diolah, 2022 

Berdasarkan tabel di atas, dapat kita gambarkan menjadi bentuk pareto diagram untuk 

cacat produk patung budha dapat dilihat pada gambar dibawah ini. 
 

 
Gambar 2. Diagram Pareto 

Menurut hasil diatas diketahui  jenis defect pada produksi patung budha jika disusun dari 

jumlah presentase yang terbesar sampai yang terkecil adalah : untuk jenis cacat berlubang 

terdapat jumlah cacat sebesar 52 item dengan presentase defect sebesar 44%, untuk cacat 

retak terdapat jumlah cacat sebesar 42 item dengan presentase defect sebesar 36%, untuk 
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cacat patah terdapat jumlah cacat sebesar 13 item dengan presentase defect sebesar 11%, 

dan untuk cacat cetakan rusak terdapat jumlah cacat sebesar 11 item dengan presentase 

defect sebesar 9%. 

3) Menghitung Nilai DPOM dan Level Sigma 

Berikut adalah hasil perhitungan nilai DPO (Defect Per Opportunity), DPMO (Defect 

Per Million Opportunity) dan level sigma dari produk patung budha pada bulan Januari 

hingga Desember sebagai berikut ini : 

 
Tabel 5 

Perhitungan Nilai DPOM Dan Level Sigma 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Cacat 
DPO DPOM 

Level 

Sigma 

Januari 250 11 0,011 11.000 3,79 

Februari 220 9 0,010227 10.227 3,82 

Maret 150 10 0,016667 16.667 3,63 

April 200 17 0,02125 21.250 3,53 

Mei 150 19 0,031667 31.667 3,36 

Juni 200 12 0,015 15.000 3,67 

Juli 150 7 0,011667 11.667 3,77 

Agustus 105 5 0,011905 11.905 3,76 

September 120 6 0,0125 12.500 3,74 

Oktober 110 7 0,015909 15.909 3,65 

November 130 6 0,011250 11.538 3,77 

Desember 200 9 0,015048 11.250 3,78 

Rata-rata 165,41 9,83 0,015048 15.048,29 3,69 

Sumber: Data diolah, 2022 

Berdasarkanl data perhitunganl level DPO, DPMO danl sigma di atasl Dari Menurut data 

yang disajikan dalam grafik di atas, ada  produksi patung budha di UD. Ageng Joyo 

memiliki rata-rata Level Sigma 3,69 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 15.048 per 

sejuta produksi. 

4) Membuat Peta Control 

Berikut adalah hasil perhitungan rekapitulasi keseluruhan nilai proporsi, CL, UCL dan 

LCL dari produk patung budha mulai bulan Januari sampai Desember 2022 : 
Tabel 6 

Perhitungan Nilai Proporsi, CL, UCL, dan LCL 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Cacat 
Proporsi CL UCL LCL 

Januari 250 11 0,044 0,0594 0,1043 0,0146 

Februari 220 9 0,041 0,0594 0,1073 0,0116 

Maret 150 10 0,067 0,0594 0,1174 0,0015 

April 200 17 0,085 0,0594 0,1096 0,0093 

Mei 150 19 0,127 0,0594 0,1174 0,0015 

Juni 200 12 0,060 0,0594 0,1096 0,0093 

Juli 150 7 0,047 0,0594 0,1174 0,0015 

Agustus 105 5 0,048 0,0594 0,1287 -0,0098 

September 120 6 0,050 0,0594 0,1242 -0,0053 

Oktober 110 7 0,064 0,0594 0,1271 -0,0082 

November 130 6 0,046 0,0594 0,1217 -0,0028 

Desember 200 9 0,045 0,0594 0,1096 0,0093 

Rata-rata 165,41 9,83 0,6 0,0595 0,1161 0,0027 

Sumber: Data diolah, 2022 
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Gambar 3.  Peta Kontrol P Produk Patung Budha 

 

Berdasarkan peta kendali P-Chart terlihat produksi patung budha dari Januari 2022 

hingga Desember 2022 ditemukan cacat yang melebihi batas UCL dan LCL. 

Mempertimbangkan adanya permasalahan tersebut, maka perbaikan dapat dilakukan 

menggunakan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA). 

C.Tahap Analyzel 

Tahapl analyze merupakanl langkah ketigal dalam metodel six sigmal dimana dilakukan 

analisis hasil observasi yangl dilakukan padal periode sebelumnya dan juga dilakukan 

penentuan akarl penyebab daril CTQ : 

1) Diagraml Sebab Akibatl (Fishbone lDiagram) 

Berdasarkan permasalahan tersebut terdapat karakteristik l kualitas kuncil atau criticall to 

qualityl yang pada produkl patung budha terdiri daril 4 lCTQ, Yaitu : berlubang, patah, retak, 

dan cetakan rusak. 

 

Gambar 4. Fishbone Diagram 

D. Tahap Improve 

Direkomendasikan agar Risk Priority 

Number (RPN) dan langkah-langkah prioritas 

dihitung, kemun mbil, untuk memitigasi 

risiko, dan ini dilakukan selama fase enhance., 

sebagai berikut : 

Selama tahap perbaikan, beberapa ide disarankan untuk memperbaiki berbagai 

kesalahan dan bug yang terjadi. Secara khusus, menghitung Risk Priority Number (RPN) 

dan memprioritaskan tindakan, serta menerapkan langkah-langkah mitigasi risiko seperti: 
Tabel 7 

Failure Mode Effect Analysis 

Modesxof 

Failure 
EffectlgofjFailurel Sl Causesl ofoFailurel O CurrentloControls Dl RPNl 

Berlubang 
Hasil produk terdapat 

lubang-lubang di 
6 

 

3 
Pemeriksaan berkala kondisi ba-

han baku 
2 36 

Kualitas Bahan Baku 

Kurang Bagus 
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beberapa bagian 

produk Kadar Air Sedikit 7 

Melakukan pemeriksaan ter-

hadap takaran yang sesuai 

dengan SOP 

3 126 

Proses pencampuran 

bahan baku tidak 

merata 

6 

Melakukan pemeriksaan kem-

bali bahan baku sudah merata 

sesuai str yang ditetapkan 

3 108 

Efisiensi mesin 

molen berkurang 
3 

Melakukan maintanance dan 

pemerikaaan mesin secara 

berkala 

2 36 

Karyawan tidak 

mematuhi SOP yang 

ada 

5 

Melakukan briefieng sebelum 

memulai proses produksi dan 

menekankan untuk mengikuti 

SOP yang ada 

2 60 

Kurangnya Pelatihan 4 
Memberikan pelatihan secara 

berkala 
2 48 

Patah 

Hasil produk patah 

menjadi beberapa 

bagian 

8 

Kualitas Bahan Baku 

Kurang Bagus 
3 

Pemeriksaan berkala kondisi ba-

han baku 
2 48 

Takaran bahan baku 

tidak sesuai 
6 

Melakukan pemeriksaan ter-

hadap takaran yang sesuai 

dengan SOP 

3 144 

Proses pengeringan 

kurang lama 
5 

Penambahan waktu pada proses 

pengeringan 
3 120 

Kesalahan 

Pengambilan patung 

yang belum kering 

4 
Melakukan briefieng sebelum 

memulai pengambilan produk 
3 96 

Peletakan produk 

yang terburu-buru 
6 

Memberikan pengawasan lebih 

kepada karyawan 
4 192 

Retak 

Hasil produk terdapat 

keretakan di 

beberapa bagian 

6 

Kualitas Bahan Baku 

Kurang Bagus 
3 

Pemeriksaan berkala kondisi ba-

han baku 
2 36 

Terlalu banyak pasir 6 

Menggunakan alat seperti tim-

bangan atau ember untuk men-

gukur banyaknya pasir sesuai str 

3 108 

Proses pengeringan 

kurang lama 
5 

Penambahan waktu pada proses 

pengeringan 
3 90 

Pelepasan cetakan 

yang terburu-buru 
4 

Melakukan briefieng sebelum 

memulai pelepasan produk 
3 72 

Peletakan produk 

yang terburu-buru 
6 

Memberikan pengawasan lebih 

kepada karyawan 
4 144 

Cetakan 

Rusak 

Hasil produk gagal 

terbentuk sesuai 

produk yang 

diinginkan 

8 

Kualitas Bahan Baku 

Kurang Bagus 
3 

Pemeriksaan berkala kondisi ba-

han baku 
2 48 

Takaran bahan baku 

tidak sesuai 
4 

Melakukan pemeriksaan ter-

hadap takaran yang sesuai 

dengan SOP 

2 64 

Proses Pencampuran 

bahan baku tidak 

merata 

5 
Penambahan waktu pada proses 

pengeringan 
2 80 

Pelepasan cetakan 

yang terburu-buru 
6 

Melakukan briefieng sebelum 

memulai pengambilan produk 
3 144 

Kurangnya Pelatihan 5 
Memberikan pengawasan lebih 

kepada karyawan 
4 120 

 

Disusun dari nilai terbesar hingga nilai terendah untuk memberikan saran pengembangan 

berdasarkan urutan RPN yang ditunjukkan pada Tabel 8 setelah mengetahui penyebab 

kegagalan yang menjadi penyebab cacat produk. 
Tabel 8 

Rekomendasil Perbaikan Berdasarkanl Urutan RPNl 

Priority 

Number 
Causes of Failure RPN Recommendation 
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1 Peletakan produk 

yang terburu-buru 

192 Melakukan pengawasan dan pengecekan ulang yang tepat bersamaan 

dengan mengarahkan dan memperingatkan karyawan ketika melakukan 

kesalahan. 

2 Takaran bahan baku 

tidak sesuai 

144 Melakukan pemeriksaan terlebih dahulu sebelum proses pengecoran dil-

akukan 

3 Kadar Air Sedikit 126 Melakukan pemeriksaan terlebih dahulu dan penambahan air sebelum 

proses pengecoran dilakukan 

4 Proses pengeringan 

kurang lama 

120 Penambahan waktu pada proses pengeringan 

5 Kurangnya pelatihan 

yang diberikan 

120 Buat program pelatihan pembuatan patung untuk karyawan agar  dapat 

melakukan pekerjaannya dengan keterampilan yang lebih baik. Ini akan 

membantu karyawan, terutama karyawan baru, untuk membuat patung 

dengan keahlian yang lebih besar. 

6 Terlalu banyak pasir 108 Menggunakan alat seperti timbangan atau ember untuk mengukur 

banyaknya pasir sesuai str 

7 Proses pencampuran 

bahan baku tidak 

merata 

108 Pemeriksaan kembali bahan baku sudah tercampur sesuai str yang di-

inginkan. 

8 Kesalahan 

pengambilan patung 

yang belum kering 

96 1. Melakukan briefieng sebelum memulai proses produksi dan 

mengingatkan karyawan untuk mengambil yang sudah kering 

2. Mengingatkan karyawan untuk mengambil yang sudah kering 

9 Karyawan tidak 

mematuhi SOP yang 

ada 

60 1. Melakukan briefieng sebelum memulai proses produksi dan 

menekankan untuk mengikuti SOP yang ada 

2. Menerapkan konsekuensi bagi anggota staf yang melanggar norma 

yang telah ditetapkan.. 

10 Kualitas bahan baku 

kurang bagus 

48 Pemeriksaan berkala kondisi bahan baku apakah sudah memenuhi str 

yang ditetapkan. 

11 Efisiensi mesin molen 

sudah berkurang 

36 Melakukan maintanance dan pemerikaaan mesin secara berkala. 

Sumber: Data diolah, 2022 

E. Tahap Control 

Control adalah langkah terakhir dalam proses analisis fix Six Sigma. Karena langkah 

perbaikan dalam penelitian ini hanya sebatas memberi saran dan tidak melaksanakannya, 

maka tidak dilakukan Control. 

F. Analisis Hasil Penelitian 

Berdasarkan hasil pengolahan data produk patung budha mulai dari bulan Januari sampai 

Desember 2022, diketahui hasil dari perhitungan nilai DPO didapatkan sebesar  0,015048 

dan nilai DPMO didapatkan sebesar 15.048, dan dikonversikan menjadi nilai six sigma 

didapatkan sebesar 3,69. Dengan adanya hasil pengolahan tersebut dapat kita simpulkan 

bahwa kualitas dari produk patung budha masih termasuk rata-rata industri indonesia dan 

belum memenuhi target perusahaan yaitu menuju standart perusahaan tingkat kelas dunia 

dengan tingkat kecacatan mencapai zero defect.  

Usulan perbaikan, yaitu dilakukannya pemeriksaan berkala kondisi bahan baku, 

melakukan pemeriksaan terhadap takaran yang sesuai dengan SOP, melakukan melakukan 

pemeriksaan kembali bahan baku sudah merata sesuai standar yang ditetapkan, 

penambahan waktu pada proses pengeringan, melakukan maintanance dan pemerikaaan 

mesin secara berkala, mengadakan program pelatihan pembuatan patung untuk para 

pekerja agar lebih terampil dalam menjalankan tugas, sehingga tenaga kerja khusus nya 

tenaga kerja baru dapat lebih terampil ketika akan membuat atau memproduksi patung., 

melakukan pengawasan dan pengecekan ulang terhadap kinerja pekerja sehingga dapat 

mengurangi kesalahan yang disebabkan oleh kesalahan pekerja yang kurang fokus dan 

kurang teliti. Serta memberikan pengarahan dan peringatan kepada pekerja apabila 

melakukan kesalahan, melakukan pemeriksaan terlebih dahulu dan penambahan air 

sebelum proses pengecoran dilakukan, menggunakan alat seperti timbangan atau ember 

untuk mengukur banyaknya pasir sesuai standar, melakukan briefieng sebelum memulai 

proses produksi dan menekankan untuk mengikuti SOP yang ada, memberikan sanksi / 

punishment bagi karyawan yang melanggar peraturan yang sudah disepakati bersama, 

melakukan briefieng sebelum memulai proses produksi dan mengingatkan karyawan untuk 
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mengambil yang sudah kering, mengingatkan karyawan untuk mengambil yang sudah 

kering 

V. KESIMPULAN 

Berdasarkanl penelitian yangl telah dilakukanl di UD. XYZ  mengenai kualitas produk 

patung budha dengan dasar dari peneliti terdahulu (Riandari dkk, 2022) menggunakan 

metode six sigma dan FMEA guna untuk mengetahui penyebab masalah dan menentukan 

solusi perbaikan permasalahan tersebut. Dapat ditarik kesimpulan  hasil pengolahan data 

diperoleh nilai DPOM sebesar 15.048 dan dikonversikan menjadi nilai six sigma 

didapatkan nilai sebesar 3,69 dan faktor yang paling mempengaruhi yaitu faktor manusia 

yang disebabkan oleh peletakan produk yang terburu-buru dengan nilai RPN sebesar 192 

dan di usulkan rekomendasi perbaikan berupa melakukan pengawasan dan pengecekan 

ulang yang tepat bersa-maan dengan mengarahkan dan memperingatkan karyawan ketika 

melakukan kesalahan. 
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