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Abstract. PT. XYZ is a company engaged in assembling agricultural machinery, namely four-wheeled tractors. The

components of the four-wheeled tractor itself consist of the fromt wheels, rear wheels, engine, engine cover,
chassis/frame, steering floor, steering seat, fenders, pedals and roof. For parts that will be assembled, the painting
process is carried out within the company itself. Therefore, during the painting process, several problems arise,
namely differences in color, paint thickness and paint strength. The painting process at this company has not yet
reached zero defects, because several defects were still found in the fenders, floor (steering floor), and engine cover.
Situations like this can result in increased production costs and decreased product quality, which ultimately reduces
profitability. The aim of this research is to find out the main factors that cause defects in painting parts and make
appropriate suggestions/improvements to reduce and prevent defects in the painting process. The method used is the
Six Sigma method and the FMEA (Failure Mode Effect and Analysis) method. Six Sigma in technical methods is
oriented towards a statistical approach to calculating product defects. The goal is to reduce process variance by
eliminating defects that interfere with customer satisfaction. FMEA is a technical analysis which, if carried out
correctly and at the right time, will provide great value in helping the decision making process. The research results
show that the average DPMO value for tractor product production on weekdays from January 1 2023 to April 30
2023 is 107618 46 with an average sigma value of 2.74. The recommendation for improvement from the FMEA method
is that the cause of the defect with the highest RPN value is painting that does not comply with the SOP of 576. The
proposed improvement for the cause of this defect is supervision of painting employees.

Keywords - Product Quality, Six Sigma, Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Abstrak. PT. XYZ merupiakan perusiahaan yiang bergerak dibidang perakitan mesin pertanian yaitu traktor roda empat.

Komponen-komponen pada traktor roda empat itu sendiri terdiri dari roda depan, roda belakang, mesinfengine,
penutup mesin, sasis/frame, floor/lantai kemudi, tempat duduk kemudi, fender, pedal dan atap. Untuk part-part yang
akan dirakit proses pengecatan dilakukan didalam perusahaan itu sendiri. Oleh karena itu pada proses pengecatan
tersebut terdapat beberapa masalah yang muncul yaitu perbedaan warna, ketebalan cat, dan kekuatan cat. Proses
pengecatan piada peruisahaan tersiebut maisih beilum menicapai zeiro defiect (kecacaitan nol), kairena miasih
ditemukan beberapa defect pada part fender, floor (lantai kemudi), dan penutup mesin/engine. Keadaan seperti inii
daipat beraikibat paida meniingkamya biaiva prodiuksi dan peinurunan kualiitas proiduk yaing paida akhirinya
menigurangi profitiabilitas. Tujuan penelitian ini adalah mengetahui faktor utama penyebab defect pada part
pengecatan dan membuat usulan/perbaikan yang tepat untuk mengurangi dan mencegah defect pada proses
pengecatan. Metode yang digunakan adalah metode Six Sigma dan metode FMEA (Failure Mode Effect and Analysis).
Siix Sigma dailam metoide tekinis memiiliki orientasii pendekiatan statiistik terhaidap perhiitungan caicat proiduk.
Tujivannya untiuk menigurangi varitan prosies dengian menghilanigkan caciat yaing menigganggu kepuiasan
pelainggan. FMIEA adailah anailisa tekinik yanig apiabila diliakukan denigan tepiat dain wiaktu yaing teipat akian
memberiikan niilai yaing beisat dailam meimbantu proises pembiuatan kepuitusan. Hasil penelitian nilai rata-rata
(Defect Per Million Opportunity) DPMO untuk produksi produk traktor pada hari kerja dari tanggal 1 Januari 2023
sampai 30 April 2023 adalah sebesar 107618,46 dengan nilai rata-rata sigma 2,74. Rekomendasi perbaikan dari
metode FMEA adalah pada penyebab kecacatan dengan nilai RPN tertinggi adalah pengecatan tidak sesuai ( Standart
Operasional Prosedur) SOP sebesar 576. Usulan perbaikan untuk penyebab kecacatan tersebut adalah pengawasan
kepada karyawan pengecatan.

Kata Kunci - Kualitas Produk, Six Sigma, Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

I. PENDAHULUAN

PT. XYZ yang beralamatkan di PIER Pasuruan merupakan perusahaan yang bergerak dalam produksi alat-alat
pertanian adapun produk utamanya yaitu traktor roda empat. Untuk di dalam negeri sendiri produk dari perusahaan
ini belum begitu di kenal karena belum di pasarkan, perusahaan ini berfokus ke pasar internasional seperti Thailand,
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Vietnam, Euro dan Amerika utara. Untuk saat ini perusahaan mampu memproduksi 138 unit/harinya. Sebagai
perusahaan manufactur automotive, PT XYZ menempatkan kualitas sebagai prioritas utamanya, oleh karena itu untuk
bagian-bagian eksterior seperti part Hood Comp (penutup engine), Floor (pijakan kaki saat mengemudi) dan Fender
(penutup roda) pada traktor itu sendiri lebih khusus untuk perlakuannya [1].

Proses-proses produksi yang ada di perusahaan ini adalah incoming inspection atau pengecekan bahan baku
material (spare part), production preparation, sub assy, painting, main assembling, final inspection product dan
packing[2]. Dari proses-proses tersebut sering terjadi defect pada painting cat eksterior dan menimbulkan waste yang
merugikan perusahaan [3]. Kecacatan yang disebabkan karena cat dapat berdampak pada keawetan produk tractor,
karena cat pada tractor memiliki fungsi melindungi part pada tractor agar tidak mudah korosi atau berkarat [4].
Sehingga perusahaan mengalami penurunan kualitas produksi dikarenakan kecacatan pada saat pengecatan produk
tractor yang tinggi [5]. Beberapa factor penyebab terjadinya kecacatan pada proses produksi adalah kesalahan
pengambilan part, bahan baku rusak, dan tidak sesuai dengan SOP yang ditetapkan perusahaan.

Kecacatan pada pengecatan tractor mendapatkan complain dari proses selanjutnya pada perusahaan tersebut,
karena hal tersebut dapat menentukan Panjang atau tidaknya umur part eksterior traktor [6]. Pada 4 bulan terakhir
(Januari, Februari, Maret dan April) ditemukan cacat/defect dari 3 item part yaitu fender, penutup mesin, dan lantai
kemudi/floor [7]. Dari data yang di peroleh total cacat/defect sebesar 1421 untuk perbedaan warna, 1530 untuk
ketebalan cat dan 1975 untuk ketahanan cat [8]. Denigan demiikian fuingsi pengenidalian kuailitas memiegang
perainan yaing sanigat pentiing bagii perusiahaan dalaim memperbiaiki dan meningkiatkan kuailitas prodiuk aigar
seisuai deingan yaing teilah direncaniakan, kareina kualiitas suaitu proiduk adailah suaitu fakitor yanig meneintukan
peisat dan tidaiknya suaitu perkeimbangan perusiahaan yaing menierapkan pengendialian kualiitas [9].

Penelitian terkait denigan peniggunaan metoiide siix sigima dan FMEA merujuk pada peneilitian sebelumnya
yakni, Pengendalian kualitas produk clarisa menggunakan metode lean six sigma dan metode FMECA[10]. Analisis
karakteiristik kairbon resiidu dan kaindungan sulifur proiduk miinyak biosiolar dengian pendekatian six sigma[11].
Usuilan penierapan leian siix sigima, FMEA dian fuzziy unituk meniingkatkan kuialitas prioduk boitol saibun
caiir] 12]. Pendeiikatan siix sigma, FMEIA, dani kaiizen sebiagai upaiya peniingkatan peirbaikan kuailitas prodiuksi
pengiecoran logaiim di pt. Mitra rekatama mandiri[ 13]. Model penentuan quality control produksi plate menggunakan
metode six sigmia dan fuzzy FMEA[14].

Sehingga penelitian ini metiode yaing sesuai untiuk mengenidalikan miutu prioduk dan menguirangi jumilah
proiduk yaing mengialami deifect adialah denigan menggiunakan metoide Siix Sigima dan metiode Faiilure Mode
And Effect Analysis (FMEA), karena metode Six Sigma dan metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) lebih
memfokuskan pada perbaikan (improving), menekan kesalahan, dan meminimalisir produk-produk yang cacat.
Penelitian ini menggunakan data selama 4 bulan yaitu pada bulan Januari sampai April 2023, Metode tersebut dapat
serta memberikan rekomendasi kepada perusahaan untuk memperbaiki kualitas produksi terutama pada saat proses
pengecatan part tractor [15].

II. METODE

Penelitian ini dilakukan di PT. XYZ JI. Kraton Industri Raya No.11 PIER Pasuruan. Penelitian ini akan dilakukan
selama 4 bulan dari bulan Januari hingga April 2023. Metode pada penelitian ini dapat dilihat pada gambar 1 sebagai
berikut.

Menurut Fidha (2019) rumus yang digunak an pada six sigma untuk menghitung Central Line (CL), Upper Control
Limit (UCL), dan Lower Control Limit (LCL) ini adalah sebagai berikut [16]:

Menghitung CL menggunakan rumus sebagai berikut:

INp

CL=p=%, (0
Dimana:

SNp =Jumlah total Kecacatan
¥n =Jumlah total diperiksa

Menghitung UCL menggunakan rumus sebagai berikut:
5 (1=

UCL=p+3 % )

Dimana:

P = Proporsi kecacatan/ produk cacat

n = Rata-rata jumlah produk seluruh periode

Menghitung LCL menggunakan rumus sebagai berikut:

LCL :5-3—“"(’:_"’ 3)
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Pada gambar 1 diagram alir peneilitian menjelaskan proses penelitian ini berlangsung yaitu dengan dilakukan
pengidentifikasian masalah dengan dilakukannya studi lapangan dan studi literatur, setelah itu dikumpulkan data dan
dilaikukan penigolahan diata, pengiolahan datia yanig pertama vyaitu pengolahan data kecacatan (Measure),
mengidentifikasi cacat terbesar menggunakan Critical to Quality (CTQ), membuat diagiram piareto dan perhitiungan
Defect Per Million Opportunity (DPMO) serta Sigma Level, dari hasil perhitungan metode Six Sigma, menganalisa
produk cacat dengan mengimplementasi Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuik menidapatkan niilai Risk
Priority Number (RPN) untuk mengetahui akar penyebab kecacatan dengan pembobotan. Sehingga didapatkan hasil
rekomendasi yang bisa dijadikan usulan perbaikan secara berkelanjutan kepada perusahaan dan peningkatan kualitas

produk.
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Paiida FMEA, unituk meneintukan perbiaikan dilaikukan denigan caira menghiitung niilai RPN (Risk Priority
Number) yanig didaipat dairi perkailian dairi tiingkat kepiarahan (severity), tinigkat kejiadian (occurance), tinigkat
deiteksi (derection) yaing maising-miasing diiberi niilai atiau skior[17]. RPN (Risk Priority Number) RPN iini
menuinjukan tinigkat priioritas sebiuah kegiagalan yaiing di peroleh dairi hiasil anailisis paida prosies yaing di
analiisis. Menurut nilai RPN mode kegagalannya adalah tindakan perbaikan yang di prioritaskan dan sesuai akan di
usulkan untuk nilai RPN tertinggi setelah implementasi koreksi tindakan, nilai RPN baru akan di hitung untuk setiap
kegagalannya, maka urutan prioritasnya semakin tinggi Klasifikasi dari S O D dapat dilihat pada tabel 1 berikut.

Tabel 1. Klasifikasi Penilaian RPN

Kiilal Klasifikasi Nilai Klasifikasi Nilai Klasifikasi
Severiry Occurance Detection

10 Ekstrim 10 Hampir pasti terjadi 10 Hamipir muistahil
9 Serius 9 Sanigat tilnggi 9 Hamipir tiidak adia
8 Sanigat signifikan 8 Tiniggi 8 Sanigat reindah

7 Signifikan 7 Cukup Tiniggi 7 Cendierung reindah
6 Sediang 6 Sediang 6 Rendah

5 Renidah 5 Cukup sedang 5 Seidang

4 Sangiat reindah 4 Kecil 4 Cenderiung tiniggi
3 Minor 3 Saingat kecil 3 Tiniggi

2 Saingat minor 2 Hampir tidak pernah 2 Sanigat tiniggi

1 Tidiak adia 1 Langka 1 Hamipir paisti

terdeitek si

Sumber: [18]

Pada tabel 1 merupakan klasifikasi dari penilaian RPN (Risk Priority Number) dengan menggunakan nilai
perhitungan dari S O D. Nilai tersebut terbagi menjadi sebagai berikut:
1. S adalah nilai tingkat keparahan (severity)
2. O adalah nilai tingkat kejadian (occurance)
3. D adalah nilai tingkat deteksi (detection).

II1. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Define

Proses-proses produksi yang ada di perusahaan ini adalah incoming inspection atau pengecekan bahan baku
material (spare part), production preparation, sub assy, painting, main assembling, final inspection product dan
packing. Dari proses-proses tersebut sering terjadi defect pada painting cat eksterior dan menimbulkan waste yang
merugikan perusahaan. Kecacatan yang disebabkan karena cat dapat berdampak pada keawetan produk tractor, karena
cat pada tractor memiliki fungsi melindungi part pada tractor agar tidak mudah korosi atau berkarat. Sehingga
perusahaan mengalami penurunan kualitas produksi dikarenakan kecacatan pada saat pengecatan produk tractor yang
tinggi. Pada penelitian ini jenis kecacatan yang digunakan adalah kecacatan pada cat pada traktor. Klasifikasi jenis
kecacatan pada kualitas cat tractor seperti pada tabel 2 sebagai berikut.

Tabel 2. Klasifikasi Jenis Kecacatan

Period Total Total Jenis Cacat
€MOUC  produksi  Kecacatan  Perbedaan Warna  Ketebalan Cat Ketahanan Cat
Januari 3835 1191 357 364 470
Februari 3856 1270 360 392 518
Maret 3730 1180 330 370 480
April 3511 1285 374 404 507

Sumber: Data PT. XYZ

Pada tabel 2 klasifikasi kecacatan pada produksi traktor di PT. XYZ terdapat 3 jenis kecacatan yang meliputi,
antara lain: perbedaan warna, ketebalan cat, dan ketahanan cat. Hasil tersebut merupakan data yang didapatkan pada
bulan januari hingga april 2023. Data klasifikasi pada tabel 2 digunakan untuk mengidentifikasi nilai sigma, pareto
chart, dan control chart pada produksi di perusahaan tersebut.

B. Measure
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Tahap measure Langkah pertama memasukan nilai proporsi tersebut pada diagram kendali (P-Chart) untuk
mengukur tingkat kendali terhadap kecacatan yang dialami perusahaan. Langkah yang harus dilakukan adalah
menghitung terlebih dahulu nilai CL, UCL dan LCL yang berguna sebagai penentu nilai kendali. Berikut adalah rumus
matematis dan contoh perhitungan menggunakan data pada penelitian ini.

Perhitungan CL adalah sebagai berikut:
CL =p

= 4926/ 14932

=0,3299
Perhitungan UCL adalah sebagai berikut:

J0,3299(1-0,3299)

UCL =03299+3 3733
=0,3299 + (3 x 0,01343)
=0,3299 +0,0403
=0,3702

Perhitungan LCL adalah sebagai berikut:

/0,3200(1—0,3209)

UCL =0,3299-3
3733
=0,2685- (3 x0,01343)
=0,2685- 0,0403
=0,2896

Langkah berikutnya adalah mengklasifikasikan hasil perhitungan dari penentuan nilai Central Line (CL), Upper
Control Limit (UCL), dan Lower Control Limit (LCL) yang dapat dilihat pada tabel 3 dibawah ini.
Tabel 3. Penentuan nilai Central Line (CL), Upper Control Limit (UCL), dan Lower Control Limit (LCL)

No Periode Jumlah Produksi Cacat Proporsi UCL LCL CL
1 Januari 3835 1191 0,3106 0,3702 02896 0,3299
2 Februari 3856 1270 0.,3294 03702 02896 03299
3 Maret 3730 1180 03164 03702 02896 03299
4 April 3511 1285 0,3660 0,3702 02896 0,3299
Total 14932 4926 1,3223
Rata Rata 3733.0 1232 0,3299

Pada tabel 3 didapatkan hasil perhitungan dari nilai Central Line (CL), Upper Control Limit (UCL), dan Lower
Control Limit (LCL). Setelah diketahui nilai CL, UCL, dan LCL dari hasil tabel diatas, maka selanjutnya data akan
disajikan pada P-Charr untuk mengetahui data yang diteliti masuk dalam kendali atau pun tidak. Berikut adalah peta
kendali P-Chart yang dapat dilihat pada gambar 2 dibawah ini.

P Chart
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Gambar 2. P-Chart
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Pada gambar 2 peta kendali P-Chart diatas diketahui bahwa seluruh data masuk pada batas kendali maka seluruh
pengolahan data dapat dilanjutkan pada proses pengolahan selanjutnya. Seluruh nilai proporsi berada pada batas
normal yang mana tidak melewati batas UCL dan LCL. Maka untuk menentukan bulan apa yang memiliki masalah
pada proses produksi lebih tinggi adalah dengan menghitung nilai sigma.

Paida taihap penigukuran diteintukan Criticiial To Quality (CTQ) poiitensial sebagai karakiteristik yaing
berpengiaruh terhiadap kuailitas serita berkiaitan langiisung dengan kepuiasan pelainggan dian menigukur biaseline
kineirja melialui pengiukuran DPMO (Defiine Per Miillion Opportiunities) yaing kemiudian dikoinversikan kedailam
tingikat sigima.

Tahap berikutnya adalah menilai tingkat sigma perlu diketahui nilai DMPO terlebih dahulu. Nilai DPMO ( Deffect
Per Million Opportunities) adalah tingkat proporsi kesalahan dalam satu juta kesempatan. Pengukuran DMPO ini
merupakan pengukuran yang sangat baik untuk menentukan kualitas produk karena berkaitan langsung dengan
kecacatan, biaya, maupun waktu yang terbuang selama proses produksi. Berikut adalah uraian dari perhitungan nilai
DPMO dapat dilihat pada rumus dan contoh pengerjaannya pada bulan Januari:

1. Rumur perhitungan DPU (Deffect Per Unir) Januari
DPU = Total kecacatan/ total unit (4)

DPU = 1191/ 3835=0,3106
2. Rumus perhitungan Yield Januari
Jumlah produksi cacat

Yield=1 - - - x 100% (5)
Hasil produksi

Yield=1- (1191/3835) x 100%
=1-(0,3106) x 100% = 68.,94%
3.  Rumus pethitungan DPO (Deffect Per Opportunities)
_ Total kecacatan 6
" Total unit x CTQ ©
DPO = 1191/ (3835x3) = 0.1035
4. Rumus perhitungan DPMO (Deffect Per Million Opportunities)
DPMO = DPO x 1.000.000 (7)
DPMO =0.1035 x 1.000.000 = 103520,21

Tabel 4. Klasifikasi Nilai Sigma

) Jumlah  Jumlah Banyak Tingkat
Bulan  poduksi cacat PPV CTQ sigma

Januari 3835 1191 03106 3 6894% 0,035 103520,21 2,76

% yield DPO DPMO

Februari 3856 12700 03294 3 6706% 0,1098 109785,62 2,73
Maret 3730 1180 03164 3 6836% 0,1055 105451,30 2,75
April 3511 1285 03660 3 6340% 0,220 121997,53 2,67

Rata-rata 107618.46 2,74

Pada hasil tabel 4 menadapatkan nilai sigma yang berbeda-beda. Semakin tinggi nilai sigma maka semakin kecil
tingkat kemungkinan terjadinya kecacatan suatu produk. Sebaliknya semakin kecil nilai sigma maka semakin besar
tingkat terjadinya kecacatan. Pada bulan April memiliki nilai sigma sebesar 2,67 yang artinya bulan tersebut tinggi
tingkat terjadinya kecacatan dibandingkan dengan bulan lain. Sehingga pada bulan april perlu mendapatkan perhatian
pada proses produksi karena memiliki tingkat sigma paling kecil yang menandakan tingkat kecacatan yang tinggi
diantara bulan lain.

Selanjutnya adalah mencari Critical To Quality (CTQ) potensial yang paling mempengaruhi dari total kecacatan
tiap bulan. Berikut adalah prosentase kecacatan dari jumlah kecacatan yang dihasilkan dari tiga bulan produksi seperti
pada tabel 5.

Tabel 5. Prosentase Kecacatan
Jenis Cacat Januari Februari Maret April  Jumlah Prosentase Prosentase kumulatif

Gradasi Warna 357 360 330 374 1421 29% 29%
Ketebalan 364 392 370 404 1530 31% 60%
Ketahanan Cat 470 518 480 507 1975 40% 100%

Pada tabel 5 didapatkan prosentase kecacatan pada masing-masing CTQ agar dapat menghasilkan diagram pareto
dari hasil tabel tersebut. Prosentase tersebut memiliki prosentase kumulatif yang digunakan untuk mengetahui tingkat
kecacatan mana yang prosentasenya cukup signifikan. Setelah membuat prosentasi kecacatan selanjutnya akan
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dilakukan penentuan critical to quality (CTQ) dengan menggunakan diagram pareto. Berikut adalah hasil diagram
pareto yang dapat dilihat pada gambar 3 dibawah ini.

Pareto Chart

Ketebalan Ketahanan Cat

Prosentase Prosentase kumulatif

Gambar 3. Pareto Chart

Pada gambar 3 diagram pareto dapat diketahui dari 4 kecacatan terdapat 2 jenis kecacatan yang memiliki nilai
yang sangat signifikan dalam mempengaruhi tingkat kecacatan pada proses produksi busana yaitu jahitan terlepas dan
jahitan tidak rapi. Maka dapat dikatakan bahwa nilai CTQ atau Crifical to Quality adalah jahitan terlepas dan jahitan
tidak rapi.

C. Analyze
Pada tahap analyze merupakan proses mencari penyebab kecacatan pada produksi tractor yang dikhususkan pada
cat tractor. Metode yang digunakan pada tahap ini adalah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yang berfungsi
untuk menentukan ranking penyebab kecacatan tertinggi hingga terendah. Hasil tersebut dapat digunakan untuk proses
improve untuk menentukan alternatif perbaikan. Metode FMEA seperti pada tabel 6 sebagai berikut.

Tabel 6. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Proses Produksi Cause of Failure Mode S O D RPN Ranking
Bahan baku ada yang cacat yang terlewat 7 5 5 175 8
Bahan baku rusak saat di cek 4 5 5 100 13
Pengecekan mesin produksi kurang maksimal 4 6 5 120 12
Bahan baku tidak lengkap 5 6 5 150 11
Part kecil tidak sesuai 7 6 5 210 7
Part kecil tidak cukup 7 7 6 294 4
Cat tidak sesuai standart 7 7 8 392 3
Mesin bermasalah 8 8 8§ 512 2
Pengecatan tidak sesuai SOP 9 8 8 576 1
Part utama tidak sesuai 6 7 5 210 6
Part utama tidak cukup 6 6 6 216 5
Pengecekan produk tidak maksimal 7 5 5 175 9
Packing rusak 6 5 5 150 10

Pada tabel 6 didapatkan hasil RPN (Risk Priority Number) pada setiap kegagalan yang terjadi pada masing-masing
proses produksi trator pada PT. XYZ. Dari masing-masing proses produksi mengalami kegagalan yang berbeda-beda.
Pada tabel 6 digunakan untuk mencari nilai RPN pada masing-masing kegagalan. Dilakukannya observasi agar dapat
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menentukan 8 (Severiry), O (Occurance), dan D (Detection) sehingga menghasilkan nilai RPN yang berbeda-beda.
Pada tabel 6 telah didapatkan nilai RPN tertinggi pada pengecatan tidak sesuai SOP sebesar 576. Nilai RPN tertinggi
kedua berada pada mesin bermasalah sebesar 512. Nilai RPN tertinggi ketiga berada pada cat tidak sesuai standart
sebesar 392.

Berdasarkan acuan dari tabel 1, sebagai contoh pada kegagalan pertama pada tabel 6 memiliki nilai S O D masing-
masing 7, 5, dan 5 dengan RPN sebesar 175. Artinya kegagalan tersebut memiliki nilai severity atau nilai keseriusan
yang ditimbulkan pada level signifikan sehingga potensi penurunan performa karena terdapat fungsi yang tidak
optimal, potensi timbul produk cacat, ada potensi penghentian karena kegagalan lainnya. Pada nilai occurance
merupakan frekuensi temuan terjadinya kegagalan tersebut yang berada pada level cukup sedang sehingga angka
kemunculan kejadian pada level sedang. Sedangkan nilai detection merupakan nilai pengukuran kemampuan
mengontrol kegagalan pada level sedang yang berarti kontrol belum efektif. Berikut contoh perhitungan RPN dengan
rumus:

RPN1 =5x0xD (8)
RPN1 =7x5x5
=175

D. Improve

Pada tabel 6 telah diurutkan nilai dari tertinggi sampai dengan terendah untuk mengetahui tingkat resiko yang
dialami perusahaan apabila perbaikan tidak segera dilakukan. Hasil pada tabel tersebut nilai RPN yang memiliki nilai
diatas 200 adalah pada ranking 1 sampai dengan 7. Ranking tertinggi terdapat pada proses pencucian dengan RPN
sebesar 576 yaitu pada pengecatan tidak sesuai SOP yang menyebabkan produksi traktor menjadi terhambat. Uraian
kategori nilai RPN tersebut didasari pada nilai penjabaran pada tabel 7:

Tabel 7. Kategori Nilai RPN
Level Resiko  Skala Nilai RPN

x <20
Low 20=x <80
Medium R0<x <120

Hight 120 x <200
* x =200

Sumber: [19]

Pengkategorian nilai RPN pada tabel 3 membantu perusahaan untuk memilih resiko mana yang harus diperbaiki
terlebih dahulu berdasarkan nilai resiko yang tertinggi/ sangat penting. Dari 13 resiko yang ditemukan, terdapat 7
faktor yang memiliki nilai resiko yang sangat tinggi. Maka 7 resiko ini yang kemudian akan diberikan alternatif
perbaikan guna memberikan opsi kepada perusahaan untuk menemukan jalan keluar bagi keberlangsungan nilai
kualitas produk agar tetap terjaga atau semakin meningkat. Berikut adalah usulan perbaikan seperti pada tabel §.

Tabel 8. Usulan Perbaikan

No Cause of Failure Mode Usulan Perbaikan

1 Part kecil tidak sesuai Pengawasan saat proses produksi

2 Part kecil tidak cukup Pengecekan sebelum proses produksi

3 Cattidak sesuai standart Pengawasan pada pemilihan cat

4 Mesin bermasalah Perawatan mesin secara berkala

5  Pengecatan tidak sesuai SOP  Pengawasan kepada karyawan pengecatan
6 Part utama tidak sesuai Pengawasan saat proses produksi

7 Part utama tidak cukup Pengecekan sebelum proses produksi

E. Control

Taihap conitrol meriupakan taihap terakhir diari siiklus DMIAIC (Defiine, Meaisure, Anialyze, Impirove, aind
Cointrol). Paida taihap iini diliakukan pengonitrolan terihadap aipa suidah dianialisa piada tahiap Anialyze kemiudian
seteilah diteraipkannya usuilan perbiaikan paida tahiap Imiprove. Pengointrolan dilaitkukan dengan pengukiuran
ulaing sepeirti taihap Meaisure tetaipi seteilah dilakiukan perbiaikan. Yanig peirlu dilaikukan dalaim tahaip iini yaikni
deingan:

1. Meinghitung ulaing niilai DPMO (Defifect Pier Mililion Opportuinities) paida waiste yaing suidah dilaikukan

perbiaikan.
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2. Seteilah diliakukan didaipatkan haisil, apaibila sudiah terjaidi peninigkatan leviel sigima maika perilu dipiantau
terius, tetaiipi apabila miasih beilum aida periubahan perilu dilakiukan taihap Ainalyze dani menientukan
Impirove uliang. Beigitu juiga seteirusnya dilakuikan secaria berulaing-ulaing.

F. Rekomendasi Pada Perusahaan

Rekomendasi untuk PT. XYZ pada produksi trator pada kualitas cat adalah untuk memperbaiki pengawasan proses
produksi di bulan April. Pada bulan tersebut memiliki nilai sigma paling kecil diantara semua bulan pada penelitian
ini. Semakin kecil nilai sigma maka semakin besar kecacatan terjadi. Pada proses pengecatan jenis cacat yang paling
tinggi adalah ketahanan cat yang memiliki prosentase 40%. Sehingga pada ketahanan cat sangat memerlukan
pengawasan oleh PT. XYZ agar dapat menurun. Rekomendasi perbaikan dari metode FMEA adalah pada penyebab
kecacatan dengan nilai RPN tertinggi adalah pengecatan tidak sesuai SOP sebesar 576. Usulan perbaikan untuk
penyebab kecacatan tersebut adalah pengawasan kepada karyawan pengecatan.

IV.SIMPULAN

Berdiasarkan hiasil pengoliahan diata yanig telaih dilaikukan dapiat disiimpulkan:

Niiilai rata-ratia DPMO unituk proiduksi prodiuk traktor pada hari kerja dari tanggal 1 Januari 2023 sampai 30 April
2023 adalah sebesar 107618 46 dengan nilai rata-rata sigma 2,74. Untuk Critical to Quality (CTQ) pada produksi
produk traktor yang memiliki nilai diatas dari 10 % yaitu, perbedaan warna (29%), ketebalan cat (31% ) dan ketahanan
cat (40%). Rekomendasi untuk PT. XYZ pada produksi trator pada kualitas cat adalah untuk memperbaiki pengawasan
proses produksi di bulan April. Pada bulan tersebut memiliki nilai sigma paling kecil diantara semua bulan pada
penelitian ini. Semakin kecil nilai sigma maka semakin besar kecacatan terjadi. Pada proses pengecatan jenis cacat
yang paling tinggi adalah ketahanan cat yang memiliki prosentase 40%. Sehingga pada ketahanan cat sangat
memerlukan pengawasan oleh PT. XY Z agar dapat menurun. Rekomendasi perbaikan dari metode FMEA adalah pada
penyebab kecacatan dengan nilai RPN tertinggi adalah pengecatan tidak sesuai SOP sebesar 576. Usulan perbaikan
untuk penyebab kecacatan tersebut adalah pengawasan kepada karyawan pengecatan.

Saran pada penelitian ini adalah untuk lebih memasukkan rumus kapabilitas proses yang digunakan untuk
mengukur kemampuan proses untuk menunjukkan seberapa dekat suatu proses tertentu dapat memberikan hasil
terhadap spesifikasi yang diperlukan pada proses six sigma dan pada FMEA ditambahkan rools lain seperti kaizen
untuk merancang strategi peningkatan kualitas produksi.
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