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• 

ABSTRAK 

PT Sinduparana Abadi mempunyai tingkat reject produk selama bulan Januari, 
Februari dan Maret berjumlah 1848 pes dari jumlah produksi 8197 pes sehingga 
diperoleh proporsi reject sebesar 3,8% pada proses produksi Nut Adjuster D40 . 

Penilitian ini dilakukan untuk pemeeahan masalah yaitu dengan siklus PDCA (Plan
Do-Check-Up) dan metodoligo DMIC (Define-Measure-Analyze, lmprove,Control) 
serta FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) mengidentifikasi potensi failure 
mode, efek kegagalan, penyebab kegagalan mode-mode deteksi dan menentukan 
rating terhadap Severity, Occurance, dan Ditection pada RPN (Risk Priotity Number) 
pada jenis reject produk Nut Adjuster D40. 

Berdasarkan hasil penilaian RPN, didapatkan reject cutting kurang dari ukuran 159,5 
mm dengan skor tertinggi 336 yaitu pada kesalahan setting mesin dan pahat uas, 
sedangkan reject tapping ulir kiri dalam kurang dari 40 mm dengan skor tertinggi 448 
yaitu pada kesalahan setting antara dies dengan mata bor yang tidak presisi. Perbaikan 
yang dilakukan karena kesalahan setting dan pahat dengan pengeehekan setiap 1 jam 
pada proses produksi. Dengan menerapkan perbaikan tersebut didapat penurunan 
reject proporsi sebesar 26,82%. 

Kata Kunci : Siklus PDCA (Plan-DO-Check-Action), Metodologi DMAIC (Define
Measure-Analyze, lmprove,Control), FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), dan 
RPN (Risk Priotity Number). 
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