ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS
MENGGUNAKAN PENDEKATAN DMAIC
PADA PROSES PRODUKSI SUPPORT PIPE PT. STI

SKRIPSI

JAKARTA RAYA 7
W

Oleh:
MUHAMAD TOFIKA
202010215026

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS BHAYANGKARA JAKARTA RAYA

2024



LEMBAR PERSETUJUAN PEMBIMBING

Judul Skripsi . Analisis Pengendalian Kualitas Menggunakan
Pendekatan DMAIC Pada Proses Produksi
Suppor Pipe di PT.STI

Nama Mahasiswa :  Muhamad Tofika

Nomor Pokok Mahasiswa . 202010215026

Program Studi/Fakultas . Teknik Industri/Teknik

Tanggal Lulus Ujian Skripsi : 16 Juli 2024

Jakarta, 26 Juli 2024

MENYETUJUI,
Pembimbing I Pembimbing II
)
1% I
Dr. Dede Rukmayadi, S.T., M.Si Ir. Zulkani Sinaga, M.T.

NIDN 0405056905 NIDN 0331016905

11

Analisis Pengendalian.., Muhamad Tofika, Fakultas Teknik, 2024



LEMBAR PENGESAHAN

Judul Skripsi . Analisis Pengendalian Kualitas Menggunakan
Pendekatan DMAIC Pada Proses Produksi
Suppor Pipe di PT.STI

Nama Mahasiswa . Muhamad Tofika

Nomor Pokok Mahasiswa . 202010215026

Program Studi/Fakultas . Teknik Industri/Teknik

Tanggal Lulus Ujian Skripsi : 16 Juli 2024

Jakarta, 26 Jul1 2024

MENGESAHKAN,

Ketua Tim Penguji : Ratna Suminar, S.T..M.M.
NIDN 0314047502

Penguji | . Yuri Delano Regent M, S.T..M.T.
NIDN 0309098501

Penguji 11 . Dr. Dede Rukmayadi, S.T., M.Si.
NIDN 0405056905

MENGETAHUI,

Ketua Program Studi Dekan
Teknik Indusri Fakultas Teknik

Ir. Zulkani Sinaga, M.T. Dr. Tulus Sukreni, ST.,
NIDN 0331016905 NIDN 0324047505

111

Analisis Pengendalian.., Muhamad Tofika, Fakultas Teknik, 2024



LEMBAR PERNYATAAN

Dengan 1ni saya menyatakan bahwa:
Skrips1 yang berjudul

Analisis Pengendalian Kualitas Menggunakan Pendekatan DMAIC Pada Proses
Produksi Suppor Pipe di PT.STI

ini adalah benar-benar merupakan hasil karya saya sendiri dan tidak mengandung
materi yang ditulis oleh orang lain kecuali pengutipan sebagai referensi yang
sumbernya telah dituliskan secara jelas sesuai dengan kaidah penulisan karya

ilmiah.

Apabila di kemudian hari ditemukan adanya kecurangan dalam karya ini, saya
bersedia menerima sanksi dari Universitas Bhayangkara Jakarta Raya sesuai

dengan peraturan yang berlaku.

Saya mengijinkan skripsi ini dipinjam dan digandakan melalui Perpustakaan

Umiversitas Bhayangkara Jakarta Raya.

Saya memberikan izin kepada Perpustakaan Universitas Bhayangkara Jakarta Raya
untuk menyimpan skripsi ini dalam bentuk dijital dan mempublikasikannya melalui
Internet selama publikasi tersebut melalui portal Universitas Bhayangkara Jakarta

Raya.

Jakarta. 26 Juli 2024
Yang membuat pernyataan

Ty
el ol

Muhamad Tofika
202010215026

1A%

Analisis Pengendalian.., Muhamad Tofika, Fakultas Teknik, 2024



RINGKASAN

Muhamad Tofika. 202010215026. Analisis Pengendalian Kualitas
Menggunakan Pendekatan Dmaic Pada Proses Produksi Support Pipe PT. STI

PT. STI merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam produksi
berbagai macam produk sanitasi seperti saniter yaitu kloset, wastafel, urinal, bidet
dan fitting yaitu kran, shower termasuk Support Pipe S40005-3. Pada proses
produksinya, ditemukan masalah cacat no part S40005-3 yang mengalami
kecacatan yang dapat dilihat dari data produksi no part S40005-3 selama tahun 2023
mengalami cacat yang cukup tinggi, yaitu mencapai 7,71% yang artinya melebihi
standar cacat perusahaan 5%. Di dalam penelitian ini bertujuan mengidentifikasi
akar penyebab cacat pada saat proses produksi part S40005-3, memberikan
ususalan perbaikan untuk meminimalkan cacat produk dan membuatkan usulan
pembuatan jadwal pergantian dies pada mesin drill. Penerapan pendekatan Six
Sigma DMAIC (define, measure, analyze,improve, dan control) merupakan upaya
yang tepat dalam mengatasi berbagai masalah kualitas dan efisiensi produksi,
karena tahapan ini tersusun secara sistematis sehingga memberikan manfaat
penelitian dalam mengatasi masalah yang ada untuk mengurangi 3,4 cacat dari per
sejuta kesempatan . Dari hasil dan pembahasan PT. STI ditemukan kecacatan drat
rusak pada proses drill dan pada proses hand banding dengan DPMO 38829 dan
nilai sigma hanya 3,27. Pada usulan perbaikan pembuatan jadwal pergantian dies
pada proses drill. Kemudian, ketika jumlah produksi sudah mencapai 1800 pcs —
1900 pcs perlu dilakukan pergantian dies untuk mengantisipasi terjadinya dies
tumbul yang mengakibatkan kerusakan drat. Perlunya rekrutmen karyawan baru
dibagian tertetu seperti dibagian hand banding agar proses produksi lebih produktif
dan efisien. Setelah dilakukan perbaikan adanya peningkatan dan pengurangan
cacat yang dapat dilihat dari nilai DPMO 15505 dan nilai sigma 3,67 maka dari itu
penelitian ini terbukti kuat adanya perbadaan yang sangat signifikat.

Kata kunci: DMAIC, Kualitas, Cacat, Proses Produksi
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SUMMARY

Muhamad Tofika. 202010215026. Quality Control Analysis Using The
Dmaic Approach In PT Support Pipe Production Process. STI

PT. STI is a manufacturing company engaged in the production of various
kinds of sanitary products such as sanitary ware, namely toilets, sinks, urinals,
bidets and fittings, namely faucets, showers including Support Pipe S40005-3. In
the production process, a defect problem was found for part number S40005-3
which can be seen from the production data for part number S40005-3 during 2023
which experienced quite high defects, reaching 7.71%, which means it exceeds the
company's defect standard of 5%. This research aims to identify the root causes of
defects during the production process of part S40005-3, provide suggestions for
improvements to minimize product defects and make proposals for making a dies
replacement schedule for drilling machines. The application of the Six Sigma
DMAIC approach (define, measure, analyze, improve and control) is the right effort
to overcome various quality and production efficiency problems, because these
stages are structured systematically so as to provide research benefits in
overcoming existing problems to reduce 3.4 defects per million chance. From the
results and discussions of PT. STI found broken thread defects in the drilling
process and in the hand banding process with DPMO 38829 and a sigma value of
only 3.27. In the proposed improvements to the dies replacement schedule for the
drilling process. Then, when the production quantity has reached 1800 pcs — 1900
pcs, it is necessary to replace the dies to anticipate the occurrence of die dies that
result in thread damage. It is necessary to recruit new employees in certain
sections, such as the hand banding section, so that the production process is more
productive and efficient. After repairs were carried out, there was an increase and
reduction in defects which could be seen from the DPMO value of 15505 and the
sigma value of 3.67, therefore this research strongly proved that there were very
significant differences.

Keywords: DMAIC, Quality, Defects, Production Process
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