
 
 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA 

PRODUKSI SAW BLADE DI PROSES ROZUKE PADA 

PT. KANEFUSA INDONESIA MENGGUNAKAN 

METODE DMAIC 
 

 

 

SKRIPSI 

 

 

Oleh : 

JAJA JAELANI 

201810215100 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PROGAM STUDI TEKNIK INDUSTRI  

FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS BHAYANGKARA JAKARTA RAYA 

2023 



Analisis Pengendalian.., Jaja Jaelani, Fakultas Teknik, 2023

https://v3.camscanner.com/user/download


Analisis Pengendalian.., Jaja Jaelani, Fakultas Teknik, 2023

https://v3.camscanner.com/user/download


Analisis Pengendalian.., Jaja Jaelani, Fakultas Teknik, 2023

https://v3.camscanner.com/user/download


 
 

v 
 

ABSTRAK 

 

Jaja Jaelani 201810215100. Analisis Pengendalian Kualitas Pada Produksi 

Saw Blade Di Proses Rozuke Pada PT. Kanefusa Indonesia Menggunakan Metode 

DMAIC. 

PT. Kanefusa Indonesia adalah perusahaan industri manufaktur Salah satu 

produknya yaitu pembuatan pisau saw blade Selama bulan januari 2021 sampai 

desember 2021 menghasilkan total cacat proses rozuke sebesar 2,44 % dengan 

jumlah cacat body plip-plop proses rozuke 4704 pcs dan belum ada tindakan 

perbaikan kemudian memberikan usulan perbaikan. Pendekatan yang dilakukan 

adalah dengan tahapan DMAIC meliputi define, measure, analyze, improve dan 

control. Akar penyebab masalah yaitu dari faktor manusia dan metode. Perbaikan 

yang dilakukan yaitu perubahan metode pembuatan coil yang sesuai tebalnya saw 

blade, pembuatan check sheet sensor, dan pembuatan istruksi kerja/jadwal 

pembagian kerja. Hasil dari penelitian menggunakan metode DMAIC yaitu 

terdapat penurunan hasil rata-rata DPMO sebelum dilakukan perbaikan DPMO 

sebesar 8126 kemudian setelah dilakukan perbaikan DPMO menjadi bernilai 

2175 serta peningkatan rata-rata nilai sigma sebelum perbaikan nilai sigmanya 

3,90745 kemudian setelah dilakukan perbaikan mengalami peningkatan nilai 

sigma menjadi 4,35227. Dapat dilihat dari defect rasio selama 3 bulan Oktober, 

November, Desember 2021 sebelum  dilakukan perbaikan mendapatkan nilai 

yang sebesar 9,15 % dengan kerugian Rp. 129.643.875 dan setelah dilakukan 

perbaikan selama 3 bulan Januari, Februari, Maret 2022 kemudian mendapatkan 

hasil kerugian defect rasio sebesar 0,77 %  Rp. 14.168.729 dan setelah dilakukan 

perbaikan mengalami penurunan defect rasio setelah dilakukan perbaikan sebesar 

8,38 % Rp. 115.475.146. 
 

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, DMAIC, Saw Blade 
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ABSTRACT 

 

Jaja Jaelani 201810215100. Analysis of Quality Control in Saw Blade 

Production in the Rozuke Process at PT. Kanefusa Indonesia Uses the DMAIC 

Method. 

 PT. Kanefusa Indonesia is a manufacturing industry company. One of its 

products is the manufacture of saw blades. From January 2021 to December 

2021, it resulted in a total rozuke process defect of 2.44% with a total number of 

defects in the rozuke process plip-plop body of 4704 pcs and no corrective action 

has been taken yet. repair. The approach taken is the DMAIC stages including 

define, measure, analyze, improve and control. The root cause of the problem is 

from human factors and methods. Repair What has been done is changing the 

method of making coil according to the thickness of the saw blade, making check 

sheet sensors, and making work instructions/schedule of division of labor. The 

results of the research using the DMAIC method are that there is a decrease in the 

average yield of DPMO before repairing the DPMO of 8126 then after repairing 

the DPMO to a value of 2175 and an increase in the average sigma value before 

repairing the sigma value of 3.90745 then after repairing the sigma value 

increases to 4.35227. It can be seen from the defect ratio for 3 months October, 

November, December 2021 before repairs were carried out to get a value of 

9.15% with a loss of Rp. 129,643,875 and after repairs were carried out for 3 

months January, February, March 2022 then the result was a defect ratio loss of 

0.77% Rp. 14,168,729 and after the repair was carried out, the defect ratio 

decreased after the repair was carried out by 8.38% Rp. 115,475,146. 

 

Keywords: Quality Control, DMAIC, Saw Blade 
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