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ABSTRAK

Irwan Susanto. 201510215039. Analisis Pengendalian Kualitas Cakram
Type Flat Pada Proses HFPQ Dengan Mengunakan Metode Six Sigma Di PT.XYZ.

Dalam menjalankan produksinya PT. XYZ mengalami kendala dalam
pengendalian kualitas. Jumlah produksi dan jumlah defect cakram type flat pada
proses HFPQ (Heating,Forming,Pressing, dan Quenching) menunjukkan rata-rata
persentase defect 0,34%, sedangkan toleransi perusahaan adalah 0,15% sehingga
terjadi over defect sebesar 0,19%. Tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi
faktor penyebab masalah kualitas dan membuat usulan perbaikan kualitas kepada
perusahaan dalam upaya menurunkan jumlah defect pada produk cakram type flat
pada proses HFPQ. Untuk menurunkan jumlah defect dapat dilakukan dengan
metode Six Sigma yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, Control (DMAIC).
Hasil penelitian menunjukkan bahwa penyebab terbesar dari terjadinya defect
cakram type flat adalah Diameter out no jig dengan nilai Deffect Per Million
Opportunity (DPMO) sebesar 2741,2 dengan nilai sigma sebesar 4,28, dan
penyebab utama defect Diameter out no jig terjadi pada faktor mesin. Kemudian
dilakukan optimalisasi dan modifikasi, sehingga sudut shimen punch dibuat jadi
lebih besar dengan dilakukannya pembubutan pada Sudut Shimen punch sebesar
60°. Pada penelitian ini diperoleh hasil dimana jumlah defect Diameter out no jig
berkurang dan memperoleh hasil produk yang lebih baik dengan nilai Deffect Per
Million Opportunity (DPMO) sebesar 585,9 dengan nilai sigma sebesar 4,75.

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Defect per million opportunity (DPMO), Pareto
Diagram, Fishbone Diagram.
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ABSTRACT

Irwan Susanto. 201510215039. Analysis of Quality Control of Discs Type
Flat in the HFPQ Process Using the Six Sigma Method In PT.XYZ.

In carrying out its production, PT. XYZ there’s some problems in quality
control. The amount of production and the amount of cakram type flat defects in the
HFPQ (Heating, Forming, Pressing, and Quenching) process showed an average
defect percentage of 0.34%, while the company's tolerance was 0.15%, So that over
defect of 0.19%. The purpose of this study is to identify the factors causing quality
problems and make quality improvement proposals to the company in an effort to
reduce the number of defects in cakram type flat products in the HFPQ process. To
reduce the number of defects, it can be with the Six Sigma method, namely Define,
Measure, Analyze, Improve, Control (DMAIC). The results showed that the biggest
cause of cakram type flat defects was Diameter out no jig with a Deffect Per Million
Opportunity (DPMO) value of 2741.2 with a sigma value of 4.28, and the main
cause of defect Diameter out no jig occurred on machine factors . Then the
optimization and modification, so that the angle of the shimen punch is made larger
by turning on the Shimen punch angle of 60°. In this study the results is where’s the
number of defect diameters out no jigs are reduced and better product results with
a value of Deffect Per Million Opportunity (DPMO) of 585.9 with a sigma value of
4.75.

Keywords : Six Sigma, DMAIC, Defect Per Million Opportunity (DPMO), Pareto
Diagram, Fishbone Diagram.
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