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RINGKASAN 

 

 
 Abdurrohman. 201710215043. Solusi Perbaikan Kualitas Part Handle 

D30D Menggunakan Metode DMAIC Pada PT. CIP. 

Dalam industri manufaktur yang kompetitif, implementasi pengendalian 

kualitas penting untuk meningkatkan kualitas produk dan mengurangi biaya 

produksi. Ini akan memastikan produk memenuhi standar, mengurangi reject, dan 

memperbaiki kepuasan pelanggan dengan menghindari klaim. Strategi ini juga 

berpotensi meningkatkan efisiensi operasional dan daya saing perusahaan di pasar 

global.Penelitian ini merupakan penelitian kuantitatif dengan fokus implementasi 

metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk 

meningkatkan kualitas produk Handle D30D di PT CIP. Pengumpulan data 

dilakukan melalui observasi, wawancara, dan dokumentasi, dengan pengolahan 

data mengacu pada prinsip Six Sigma untuk mengidentifikasi dan mengatasi cacat 

produk secara efektifPenelitian kuantitatif menggunakan metode DMAIC untuk 

meningkatkan kualitas Handle D30D di PT CIP. Setelah implementasi perbaikan 

pada produksi Januari-Juni 2024, total defect Dented mencapai 1139 PPM dari 

100.616 pcs. Perbaikan ini berhasil menurunkan defect ratio di bawah kebijakan 

perusahaan 1400 PPM, dengan peningkatan nilai sigma dari 3,88 menjadi 4,56, 

yang mendukung kualitas produk dan daya tarik pelanggan Penelitian menemukan 

defect dominan pada Handle D30D adalah dented (67%, 3.023 pcs dari 343.259 pcs 

produksi). Penyebabnya antara lain kurangnya konsentrasi operator dan instruksi 

kerja yang belum ada. Perbaikan termasuk refresh mata, instruksi kerja, dan 

penggunaan roda dengan pengunci, mengurangi defect dari 8849 ppm menjadi 1139 

ppm dengan peningkatan level sigma dari 3,88 menjadi 4,56. 

 

Kata kunci (sentence case): DMAIC, Six Sigma, Manufaktur 
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SUMMARY 

 

 
Abdurrohman. 201710215043. D30D Part Handle Quality Improvement 

Solution Using the DMAIC Method at PT. CIP. 

In a competitive manufacturing industry, the implementation of quality 

control is important to improve product quality and reduce production costs. This 

will ensure products meet standards, reduce rejections, and improve customer 

satisfaction by avoiding claims. This strategy also has the potential to improve 

operational efficiency and the company's competitiveness in the global market. This 

research is a quantitative research with a focus on the implementation of the 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) method to improve the 

quality of D30D Handle products at PT CIP. Data collection was carried out 

through observation, interviews, and documentation, with data processing 

referring to the Six Sigma principles to effectively identify and overcome product 

defectsQuantitative research using the DMAIC method to improve the quality of the 

D30D Handle at PT CIP. After the implementation of repairs in January-June 2024 

production, Dented's total defect reached 1139 PPM from 100,616 pcs. This 

improvement succeeded in reducing the defect ratio under the company's policy of 

1400 PPM, with an increase in sigma value from 3.88 to 4.56, which supports 

product quality and customer attractiveness The study found that the dominant 

defect in the D30D Handle was dented (67%, 3,023 pcs out of 343,259 pcs of 

production). The reasons include a lack of operator concentration and work 

instructions that do not yet exist. Improvements include eye refresh, work 

instructions, and the use of wheels with locks, reducing defects from 8849 ppm to 

1139 ppm with an increase in sigma level from 3.88 to 4.56.  

 

Keyword (sentence case): DMAIC, Six Sigma, Manufacturing 
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