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ABSTRAK 

 
Kualitas produk merupakan indikator utama kinerja proses produksi dalam industri 

manufaktur karena berpengaruh langsung terhadap kepuasan pelanggan dan daya saing perusahaan. 
Tingginya tingkat kecacatan pada produk kursi pantai model Profi Westerland menunjukkan bahwa 
kapabilitas proses produksi belum sepenuhnya stabil dan masih memerlukan pengendalian yang 
lebih optimal. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis tingkat kualitas produk serta menyusun 
usulan perbaikan guna menurunkan tingkat kecacatan secara sistematis. Metode yang digunakan 
adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define–Measure–Analyze–Improve–Control) untuk 
mengidentifikasi, mengukur, dan menganalisis penyebab kecacatan, serta teknik Failure Mode and 
Effects Analysis (FMEA) untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority 
Number (RPN). Hasil pengukuran menunjukkan rata-rata nilai Defects per Million Opportunities 
(DPMO) sebesar 17.291 dengan level sigma 3,66 yang mengindikasikan bahwa proses produksi 
masih berada pada tingkat kapabilitas menengah. Jenis cacat dominan yang ditemukan adalah kayu 
retak dan cat tidak merata. Berdasarkan analisis FMEA, tiga penyebab cacat dengan nilai RPN 
tertinggi adalah mur tidak terpasang akibat tidak adanya verifikasi sebelum proses lanjutan, kayu 
retak akibat retakan awal yang tidak teridentifikasi, serta cat tidak merata akibat lapisan cat yang 
tidak tersebar secara konsisten. Rekomendasi perbaikan difokuskan pada penerapan checklist 
verifikasi kelengkapan komponen, penambahan daftar pengecekan khusus untuk mendeteksi retak 
kayu sejak awal proses, serta standarisasi metode pengecatan agar hasil lebih merata. Penerapan 
usulan perbaikan berbasis Six Sigma dan FMEA diharapkan mampu mengendalikan kualitas produk 
secara berkelanjutan dan mendukung pencapaian target kualitas zero defect. 

 
Kata kunci: DMAIC, FMEA, Kecacatan Produk, Kursi Pantai, RPN, Six Sigma 
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ABSTRACT 

 
Product quality is the main indicator of production process performance in the 

manufacturing industry because it directly influences customer satisfaction and company 
competitiveness. The high level of defects in the Profi Westerland beach chair model indicates that 
the production process capability is not yet fully stable and still requires more optimal control. This 
study aims to analyze the level of product quality and formulate improvement proposals to 
systematically reduce the level of defects. The method used is Six Sigma with the DMAIC (Define–
Measure–Analyze–Improve–Control) approach to identify, measure, and analyze the causes of 
defects, and the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) technique to determine improvement 
priorities based on the Risk Priority Number (RPN) value. The measurement results show an 
average Defects per Million Opportunities (DPMO) value of 17,291 with a sigma level of 3.66, 
indicating that the production process is still at a medium capability level. The dominant types of 
defects found are cracked wood and uneven paint. Based on the FMEA analysis, the three causes of 
defects with the highest RPN values were unattached nuts due to lack of verification before the next 
process, cracked wood due to unidentified initial cracks, and uneven paint due to inconsistent paint 
distribution. Recommendations for improvement focused on implementing a component 
completeness verification checklist, adding a special checklist to detect wood cracks early in the 
process, and standardizing painting methods for more even results. The implementation of Six Sigma 
and FMEA-based improvement proposals is expected to be able to control product quality 
sustainably and support the achievement of the zero defect quality target. 

 
Keywords: Beach Chair, DMAIC, Defects, FMEA, RPN, Six Sigma 
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