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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. 
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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. 
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