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ABSTRAK

CV. SP Alumunium Yogyakarta merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
produksi peralatan rumah tangga berbahan aluminium, salah satunya adalah wajan
aluminium seri AL. Dalam proses produksinya masih ditemukan produk cacat
yang menyebabkan penurunan kualitas produk dan kerugian bagi perusahaan.
Penelitian ini berfokus pada pengendalian kualitas produksi wajan dengan tujuan
untuk mengidentifikasi jenis cacat dan mengetahui jenis cacat yang dominan,
mengetahui nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan sigma level,
menganalisis faktor penyebab cacat, serta memberikan usulan perbaikan untuk
menekan jumlah cacat pada produk wajan aluminium seri AL. Diketahui terdapat
3 jenis cacat pada wajan aluminium seri AL yaitu cacat berlubang sebesar 56%,
cacat porositas 34%, dan cacat pecah sebesar 11%, di mana cacat berlubang
menjadi jenis kerusakan yang paling dominan. Hasil penelitian menunjukkan nilai
Defects Per Million Opportunities (DPMO) sebesar 18.658,55 dengan tingkat
Sigma Level 3,58. Melalui analisis Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA), ditemukan bahwa penyebab cacat produk berasal
dari penuangan logam cair yang tidak sesuai SOP, cetakan rusak atau tidak presisi,
operator kelelahan, suhu logam cair yang tidak sesuai, gas yang terperangkap
dalam cetakan. Berdasarkan beberapa penyebab kegagalan, diberikan
rekomendasi perbaikan menggunakan 5 whys berupa penerapan SOP pembuatan
wajan yang mengatur tahapan proses produksi mulai dari persiapan bahan baku
hingga inspeksi produk setelah proses pengecoran. Kemudian pembuatan SOP
pemcegahan cacat mencakup penentuan standar kuantitas air pada proses
pembersihan cetakan, pelaksanaan monitoring suhu logam cair menggunakan alat
deteksi suhu, peningkatan pengawasan selama proses produksi, peningkatan
kepatuhan operator terhadap prosedur kerja yang telah ditetapkan, serta
menambah tenaga kerja pada divisi produksi.

Kata Kunci: pengendalian kualitas, six sigma, DMAIC, FTA, FMEA, 5 whys
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ABSTRACT

CV. SP Alumunium Yogyakarta is a company engaged in the manufacturing of
aluminum household utensils, one of which is the AL series aluminum frying pan.
In its production process, defective products are still encountered, resulting in
decreased product quality and financial losses for the company. This study aims to
identify the types of defects and the dominant defect in AL series aluminum frying
pans, determine the Defects Per Million Opportunities (DPMO) value and Sigma
Level, analyze the factors causing defects, and propose improvement
recommendations to reduce the number of defective products. The research
employed the Six Sigma method with the DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, and Control) approach, supported by Fault Tree Analysis (FTA), Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA), and 5 Whys Analysis. The results showed that
there were three types of defects: porous defects at 56%, flash defects at 34%, and
cracked defects at 11%, with porous defects being the most dominant. The
calculated DPMO value was 18,658.55 with a Sigma Level of 3.58. Based on the
FTA and FMEA analyses, the main causes of defects were molten metal pouring
that did not comply with standard operating procedures (SOPs), damaged or
imprecise molds, operator fatigue, inappropriate molten metal temperature, and
gas trapped inside the mold. Based on the 5 Whys analysis, the proposed
improvement recommendations include the implementation of a frying pan
manufacturing SOP that regulates production stages from raw material
preparation to product inspection after the casting process. In addition, a defect
prevention SOP is proposed, covering the establishment of water quantity
standards for mold cleaning, monitoring molten metal temperature using
temperature measurement devices, increasing supervision during the production
process, improving operator compliance with established work procedures, and
adding manpower in the production division.

Keywords: quality control, six sigma, DMAIC, FTA, FMEA, 5 whys
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Dalam era globalisasi yang semakin kompetitif, perusahaan manufaktur
dituntut untuk menghasilkan produk yang tidak hanya memenuhi permintaan
pasar tetapi juga memiliki kualitas konsisten yang tinggi (Yenny & Mungiyati,
2022). Persaingan yang ketat menuntut setiap industri untuk menjaga mutu
produk agar tetap mampu bersaing, terlebih ketika kondisi perekonomian berada
dalam situasi yang fluktuatif. Kualitas menjadi elemen penting dalam
mempertahankan loyalitas pelanggan serta menjaga keberlangsungan bisnis. Oleh
karena itu, pengendalian kualitas merupakan aktivitas yang tidak dapat diabaikan,
karena dengan pengendalian yang efektif, tingkat cacat produk dapat ditekan dan
standar mutu perusahaan tetap terjaga (Nazia et al., 2023).

Produk berkualitas tinggi tentu menjadi salah satu target utama yang harus
dicapai oleh perusahaan untuk mempertahankan konsumennya. Penerapan
pengendalian kualitas yang efektif menjadi salah satu faktor kunci bagi
keberlangsungan usaha dalam menghadapi persaingan pasar. Mutu suatu produk
tidak hanya ditentukan pada tahap akhir, tetapi terbentuk sejak proses produksi
dimulai hingga produk tersebut siap dipasarkan, sehingga pengendalian kualitas
perlu dilakukan secara konsisten oleh perusahaan. Walaupun pelaksanaannya
membutuhkan tambahan biaya, pengendalian kualitas memiliki peran strategis
dalam mengurangi tingkat kerusakan dan cacat produk. Perusahaan yang tidak
memberikan perhatian serius terhadap aspek kualitas cenderung menghadapi

kesulitan dalam mempertahankan daya saing serta mengalami peningkatan jumlah



produk yang tidak memenuhi standar. Dengan demikian, pengendalian kualitas
berfungsi sebagai langkah pencegahan untuk meminimalkan terjadinya
ketidaksesuaian mutu sebelum produk sampai ke konsumen (Suhaimi &
Setiafindari, 2023).

Salah satu strategi yang dapat diterapkan perusahaan untuk meningkatkan
mutu produk adalah melalui pendekatan Six sigma. Metode ini merupakan teknik
pengendalian kualitas yang menargetkan tingkat kinerja proses dengan batas
maksimal sebesar 3.4 cacat per satu juta peluang. Six sigma menekankan
pengambilan keputusan berbasis data dan fakta, didukung oleh analisis statistik
serta pengelolaan manajemen yang sistematis dalam upaya perbaikan dan
pengembangan bisnis. Berbagai penelitian menunjukkan bahwa penerapan six
sigma mampu memberikan dampak positif berupa efisiensi biaya, peningkatan
produktivitas, serta penurunan jumlah produk cacat. Implementasi metode ini
dilakukan melalui lima tahapan utama yang dikenal sebagai DMAIC, yaitu
Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. Setiap tahapan dirancang untuk
mengevaluasi dan menyempurnakan permasalahan, proses, serta kebutuhan
pelanggan secara berkelanjutan. Dengan penerapan Six sigma, perusahaan
diharapkan dapat menekan tingkat kecacatan secara signifikan sehingga mampu
meningkatkan daya saing dan posisi pasar di tengah persaingan industri (Hia,

2024).

CV. SP Alumunium yogyakarta adalah salah satu perusahaan swasta yang
bergerak dalam bidang pengecoran, penjualan dan pendistribusian barang di
Yogyakarta. Perusahaan ini dapat dinamakan perusahaan yang bergerak dalam

bidang manufaktur. CV. SP Alumunium Yogyakarta pada saat ini sudah



berkembang dengan sangat baik, dan kini sudah dapat melayani pelanggan mulai
dari dalam hingga luar negri. CV. SP Alumunium memiliki beberapa produk
seperti wajan, ketel, dan juga soblok. Salah satu produk unggulan yang di
produksi oleh CV. SP Alumunium Yoyakarta adalah wajan aluminium seri AL.
Wajan aluminium seri AL terbuat dari aluminium berkualitas tinggi yang
memberikan durability, ketahanan karat, dan anti lengket. Wajan aluminium seri
AL mengutamakan efisisensi dan kenyamanan penggunaan, dengan merancang
desain yang ringan namun tetap kokoh. Wajan aluminium seri AL memiliki
kapasitas memasak yang bervariasi sesuai dengan ukuran wajan. Wajan ini juga
tahan lama dan dapat digunakan dengan berbagai jenis kompor.

Namun, dalam proses produksi wajan tersebut masih ditemukan produk
cacat yang menyebabkan produk tidak lolos gquality control dan tidak

diperbolehkan untuk dipasarkan yaitu berupa jenis cacat berlubang, pecah, dan

porositas.
Tabel 1.1. Data Produksi Wajan aluminium seri AL
Data Produksi Wajan AL
Januari 2026
Jenis Produk Total Produksi Cacat Persentase Cacat
Wajan AL 16287 2275 13.97%
Wajan SP 38095 4300 11.29%
Tutup Soblok 2350 229 9.75%
Tutup Ketel 480 33 9.74%
Soblok 245 17 8.30%
Wajan Mie 675 56 6.94%
Wajan Hijau 2645 258 6.88%
Februari 2026
Jenis Produk Total Produksi Cacat Persentase Cacat
Wajan AL 15780 1729 10.96%
Wajan SP 34810 2269 9.55%
Tutup Soblok 3005 287 8.67%
Tutup Ketel 666 55 8.26%
Soblok 95 7 7.37%




Tabel 1.1. (Lanjutan)

Data Produksi Wajan AL
Februari 2026

Jenis Produk Total Produksi Cacat Persentase Cacat
Wajan Mie 855 60 7.02%
Wajan Hijau 1845 160 6.52%

Maret 2026

Jenis Produk Total Produksi Cacat Persentase Cacat
Wajan AL 14060 1566 11,14 %
Wajan SP 31700 2310 7,29%
Tutup Soblok 3387 286 10,29%
Tutup Ketel 625 57 8,44%
Soblok 480 40 8,33%
Wajan Mie 551 54 9,80%
Wajan Hijau 2692 208 7,73%

Sumber: Analisis (2026)

Berdasarkan Tabel 1.1., persentase cacat wajan aluminium seri AL pada
Bulan Januari-Maret 2026 memiliki jumlah cacat dan reject sebanyak 5.949
produk dengan persentase cacat berturut-turut sebesar 13,97%, 10,96%, dan
11,14%. Jumlah cacat tersebut terhitung cukup tinggi untuk standar perusahaan
yang ingin menghasilkan produk cacat maksimal sebesar 3% per-bulan, yang jika
di konversikan ke nilai sigma akan berada di nilai 4,01 sigma atau sekitar 6.000
produk cacat. Untuk menekan jumlah cacat produksi, wajan yang mengalami
cacat produk akan diperbaiki dengan cara menambal permukaan wajan tersebut
dengan biaya perbaikan setiap wajan sebesar Rp. 1.071,00. Sementara wajan yang
tidak dapat diperbaiki akan menjadi barang reject dan dilebur kembali dengan
biaya Rp. 1.175,00/batang. Dalam produksi Januari-Maret 2026, wajan aluminium
serit AL memiliki total cacat produk sebanyak 5.297 dengan rata-rata cacat sebesar
69 produk selama 77 hari kerja, yang berarti perusahaan mengeluarkan biaya
sebesar Rp. 73.899,00/hari dan Rp, 5.673.087,00 selama periode Januari-Maret

2026. Dengan biaya perbaikan tersebut, wajan yang cacat mengakibatkan



perusahaan mengalami kerugian waktu dan biaya dikarenakan harus
menindaklanjuti produk cacat tersebut. Adanya produk cacat ini menunjukkan
bahwa pengendalian kualitas perlu ditingkatkan agar jumlah produk cacat yang
dihasilkan dapat berkurang, sehingga perusahaan dapat meminimalisir kerugian
baik material maupun tenaga. Oleh karena itu, untuk mengidentifikasi akar
penyebab cacat produk dan memperbaiki kualitas produksi secara sistematis,
penelitian ini dilakukan dengan menerapkan metode Six sigma dengan tahap
DMAIC. Pada tahap define akan dilakukan pendefinisian masalah menggunakan
SIPOC dan CTQ. Kemudian pada tahap measure, dilakukan perhitungan
kapabiliti proses perusahaan saat ini dengan menghitung nilai DPMO dan sigma
level perusahaan saat ini berdasarkan data jumlah produksi dan jumlah cacat.
Selanjutnya dilakukan pemantauan produksi secara statistik menggunakan P-
Chart dan menentukan dominasi cacat menggunakan diagram pareto. Pada tahap
analyze, tools yang digunakan adalah FTA untuk mengidentifikasi akar masalah
yang menyebabkan cacat produk yang kemudian dikombinasikan dengan FMEA
untuk menentukan prioritas perbaikan. Pada tahap improve, dilakukan pemberian
rekomendasi perbaikan menggunakan 5 whys analysys untuk mengetahui akar
masalah lebih lanjut dari faktor kegagalan yang telah dipilih melalui FMEA. Pada
tahap control, dilakukan pembuatan draft SOP atau komponen penting yang dapat
ditujukan untuk pembuatan SOP yang diharapkan dapat mengatasi masalah yang
terjadi pada perusahaan. Penelitian ini diharapkan mampu meminimalisir jumlah
cacat produksi, meminimalisir biaya dan tenaga, dan meningkatkan standar
kualitas produk dengan mengetahui nilai kapabiliti perusahaan dan faktor-faktor

kegagalan pada CV. SP Alumunium Yogyakarta.



1.2

1.3.

14.

Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian adalah sebagai berikut.

Apa saja jenis cacat yang terdapat pada produk wajan seri AL dan jenis
cacat apa yang paling dominan?

Berapa nilai DPMO dan Sigma level pada produk wajan seri AL yang
dihasilkan oleh CV. SP Alumunium Yogyakarta?

Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan cacat pada produksi wajan
aluminium seri AL di CV. SP Alumunium Yogyakarta berdasarkan tahap
DMAIC?

Apa saja usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada CV. SP Alumunium

Yogyakarta?

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari dilaksanakannya penelitian adalah sebagai berikut.
Mengidentifikasi jenis cacat produk wajan aluminium seri AL yang terdapat
pada CV. SP Alumunium Yogyakarta serta mengetahui jenis cacat yang
paling dominan pada produk wajan aluminium seri AL.

Menghitung nilai DPMO dan Sigma Level pada produk wajan aluminium
seri AL di CV. SP Alumunium Yogyakarta.

Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya cacat pada wajan
aluuminium seri AL di CV. SP Alumunium Yogyakarta menggunakan tahap
DMAIC.

Memberikan usulan perbaikan kepada CV. SP Alumunium Yogyakarta.
Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian yang dikakukan adalah sebagai berikut.



1.5.

Memberikan identifikasi terhadap potensi kegagalan dalam proses produksi
yang dapat menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan untuk
memperbaiki aktivitas produksinya.

Memberikan pemahaman mengenai langkah-langkah pencegahan yang
dapat diterapkan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya cacat produksi.
Meningkatkan kemampuan peneliti dalam menganalisis dan mengevaluasi
potensi kegagalan yang terjadi di perusahaan

Batasan Penelitian

Adapun batasan penelitian adalah sebagai berikut.

Penelitian ini hanya difokuskan pada produk wajan seri AL yang diproduksi
oleh CV. SP Alumunium Yogyakarta dan tidak mencakup produk lain seperti
soblok, kendil, cetakan kue, dll,

Data yang digunakan untuk penelitian hanyalah data selama 3 bulan yaitu
bulan Januari-Maret 2026.

Analisis faktor-faktor penyebab kecacatan produk dalam penelitian ini
dibatasi pada proses produksi internal, tidak termasuk faktor eksternal
seperti pengiriman bahan baku dari pemasok.

Penerapan metode Six sigma dalam penelitian ini hanya difokuskan untuk
memberikan rekomendasi perbaikan bagi perusahaan..

Usulan atau rekomendasi perbaikan hanya bersifat konseptual yaitu hanya
sebatas gagasan berupa draft SOP, sehingga belum diterapkan oleh
perusahaan.

Usulan perbaikan tidak tidak mempertimbangkan aspek biaya, anggaran,

maupun kelayakan finansial perusahaan.



1.6. Sistematika Penelitian

Sistematika penelitian ini terdiri dari enam bab. Bab I menjabarkan
pendahuluan yang meliputi latar belakang masalah, pertanyaan penelitian, tujuan,
manfaat, batasan penelitian, serta sistematika penelitian. Bab II berisi tinjauan
pustaka yang menguraikan penelitian terdahulu dan konsep dasar terkait
pengendalian kualitas dengan metode Six sigma. Bab III menjelaskan metodologi
penelitian yang mencakup objek penelitian, metode pengumpulan data, jenis data,
variabel penelitian, model analisis, serta diagram alir yang digunakan. Kemudian
BAB IV menjabarkan profil dan proses perusahaan, pengumpulan data, hasil
analisis Six Sigma DMAIC, pembahasan, dan implikasi manajerial. BAB V
merupakan BAB terakhir yang menguraikan kesimpulan san saran dari penelitian

yang telah dilaksanakan.



5.1.

BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Adapun kesimpulan dari dilaksanakannya penelitian ini adalah sebagai

berikut.

1.

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan terhadap proses produksi
wajan aluminium seri AL di CV. SP Alumunium Yogyakarta dengan
menggunakan pendekatan Six Sigma melalui tahapan DMAIC, dapat
disimpulkan bahwa terdapat tiga jenis cacat utama yang ditemukan, yaitu
cacat berlubang, cacat pecah, dan cacat porositas. Dari ketiga jenis cacat
tersebut, cacat berlubang merupakan jenis cacat yang paling dominan,
diikuti oleh cacat porositas dan cacat pecah. Dominasi cacat berlubang
menunjukkan bahwa permasalahan utama dalam proses produksi berada
pada tahap pengecoran, khususnya terkait kualitas hasil pembentukan logam
cair.

Berdasarkan hasil pengukuran kinerja kualitas, diperoleh nilai Defects Per
Million Opportunities (DPMO) sebesar 16.613,60 dan nilai Sigma level
sebesar 3,63. Nilai tersebut menunjukkan bahwa tingkat kualitas proses
produksi masih berada pada kategori menengah dan belum mencapai
standar kualitas six sigma yang diinginkan perusahaan yaitu 4,01 sigma.
Kondisi perusahaan saat ini mengindikasikan bahwa proses produksi masih
memerlukan upaya perbaikan yang berkelanjutan untuk menurunkan tingkat

kecacatan produk.
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Berdasarkan hasil analisis pada tahap analyze dengan menggunakan metode
FTA dan FMEA, diketahui bahwa terjadinya cacat berlubang dan porositas
dipengaruhi oleh beberapa faktor penyebab utama. Faktor tersebut meliputi
ketidaksesuaian proses penuangan logam cair yang tidak mengikuti
prosedur secara konsisten dengan nilai RPN sebesar 77. kondisi cetakan
yang tidak presisi atau mengalami kerusakan dengan nilai RPN 78,75,
operator kelehan dengan nilai RPN 31,5, suhu logam cair yang tidak sesuai
dengan nilai RPN sebesar 126, serta adanya gas yang terperangkap dalam
cetakan 144,375. Prioritas perbaikan ditujukan pada 3 faktor kegagalan
dengan nilai RPN tertinggi yaitugas terperangkap dalam cetakan, suhu
logam cair tidak sesuai, dan cetakan rusak.

Usulan perbaikan difokuskan pada pengendalian akar penyebab yang telah
diidentifikasi melalui 5 whys analysys. Perbaikan difokuskan pada faktor-
faktor yang berkontribusi terhadap terjadinya cacat berlubang dan porositas,
yaitu gas yang terperangkap dalam cetakan, suhu logam cair yang tidak
sesuai, serta kondisi cetakan yang rusak. Untuk mengatasi permasalahan
tersebut, penelitian ini mengusulkan penerapan draft SOP pembuatan wajan
dan draft SOP pencegahan cacat. Draft SOP pembuatan wajan digunakan
untuk mengatur tahapan proses produksi mulai dari persiapan dan
pemeriksaan cetakan, pengendalian suhu logam cair selama proses
peleburan, penuangan logam cair sesuai prosedur, hingga inspeksi produk
setelah proses pengecoran. Sedangkan draft SOP pemcegahan cacat
mencakup penentuan standar kuantitas air pada proses pembersihan cetakan,

pelaksanaan monitoring suhu logam cair secara berkala menggunakan alat
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5.2.

deteksi suhu, peningkatan pengawasan selama proses produksi, peningkatan
kepatuhan operator terhadap prosedur kerja yang telah ditetapkan, serta
menambah tenaga kerja pada divisi produksi. Usulan perbaikan tersebut
diharapkan dapat mengurangi sumber penyebab cacat, meningkatkan
konsistensi proses produksi, serta mendukung upaya perusahaan dalam
menurunkan tingkat kecacatan produk wajan aluminium seri AL secara

berkelanjutan.

Saran

Adapun saran yang diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah sebagai

berikut.

1.

Penelitian selanjutnya diharapkan dapat melakukan pengukuran efektivitas
terhadap usulan perbaikan yang telah diberikan, sehingga dapat diketahui
sejauh mana penerapan perbaikan mampu menurunkan tingkat kecacatan
produk dan meningkatkan nilai sigma proses produksi.

Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mengembangkan tahap control
secara lebih mendalam dengan melakukan implementasi dan evaluasi
penerapan SOP secara langsung dalam proses produksi untuk mengetahui

tingkat keberhasilan pengendalian kualitas secara berkelanjutan

Penelitian selanjutnya diharapkan dapat memperluas objek penelitian tidak
hanya pada produk wajan aluminium seri AL, tetapi juga pada jenis
produk aluminium lainnya, sehingga hasil penelitian dapat memberikan
gambaran pengendalian kualitas yang lebih luas pada proses produksi di

perusahaan.
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4. Penelitian selanjutnya diharapkan dmemberikan pertimbangan aspek biaya
kualitas (cost of quality) atau analisis ekonomi terhadap usulan perbaikan
yang diberikan, sehingga perusahaan dapat mengetahui tingkat efisiensi
dan manfaat finansial dari penerapan program pengendalian kualitas yang

dilakukan.
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