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ABSTRAK

Setia Darma Maulidin. 201510215037. Analisis Pengendalian Kualitas
Ban Dalam (Tube Type) Sepeda Motor Dengan Menggunakan Metode Six Sigma
di PT. XYZ.

Pada pembuatan ban dalam (Tube Type) Sepeda motor ada beberapa
proses dalam produksinya yang menghasilkan persentase reject yaitu Extruding
sebesar 0%, Spilicing sebesar 34,2%, dan Curing sebesar 65,8%. Dari 3 line tube
tersebut yang terbesar adalah line curing. Peningkatan kualitas ban dalam sepeda
motor di line curing dilakukan dengan menggunakan metode Six sigma DMAIC.
Pada tahap D (Define) dilakukan pembuatan deskripsi proses produksi, pembuatan
diagram SIPOC dan penentuan critical to quality (CTQ). Pada tahap M (Measure)
dilakukan pengukuran performansi sebelum perbaikan berupa rata — rata DPMO
pada reject HWB 2.300,03 PPM dan nilai sigma sebesar 4,3 . Pada tahap A
(Analyze) dilakukan penentuan prioritas perbaikan CTQ dengan menggunakan
diagram pareto dan mencari penyebab terjadinya reject pada ban dalam.
Berdasarkan diagram pareto, penelitian fokus memperbaiki 1 jenis reject
horizontal wringkle body (HWB). Setelah diketahui penyebab terjadinya reject,
dilakukan tahap 1 (Improve). Tindakan perbaikan yang dilakukan adalah
penggunaan 5W+1H, dan pembuatan alat bantu. Setelah dilakukan perbaikan,
dilakukan tahap C (Control). Tindakan perbaikan mengakibatkan terjadinya
penurunan nilai rata — rata DPMO pada reject HWB yang sebelumnya 2.300,03
PPM menjadi 622,48 PPM dan meningkatnya nilai sigma sebesar 4,73 o yang
sebelumnya 4,3 c.

Kata Kunci : Perbaikan Kualitas, DMAIC, Ban Dalam, Six Sigma.
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ABSTRACT

Setia Darma Maulidin. 201510215037. Analysis of Quality Control of
Motorcycle Tires (Tube Type) Using the Six Sigma Method at PT. XYZ

In the manufacture of inner tube (Tube Type) there are several processes
in production that produce a percentage of reject, namely Extruding by 0%,
Spilicing by 34.2%, and Curing by 65.8%. Of the 3 tube lines the largest is the
line curing. Improving the quality of tires in motorcycles on line curing is done by
using the Six sigma DMAIC method. At stage D (Define) a description is made of
the production process, making a SIPOC diagram and determining critical to
quality (CTQ). At stage M (Measure) performance measurement is carried out
before improvement in the form of the average DPMO on reject HWB 2,300.03
PPM and sigma value of 4.3 o. In stage A (Analyze) the priority of CTQ repairs is
carried out by using a Pareto diagram and finding the cause of the reject on the
inner tube. Based on the Pareto diagram, the study focused on improving 1 type of
reject horizontal wrinkle body (HWB). After knowing the cause of the rejection,
stage | (Improve) is carried out. Corrective action taken is the use of 5W + 1H,
and the manufacture of assistive devices. After repairs, stage C (Control) is
carried out. Corrective action resulted in a decrease in the average value of DPMO
on reject HWB which was previously 2,300.03 PPM to 622.48 PPM and increased
sigma value of 4.73 o which was previously 4.3 c.

Keywords: Quality Improvement, DMAIC, Inner Tires, Six Sigma.
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