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RINGKASAN 

 

Muhamad Aditiya, 202010215150. Analisa Perbaikan Kualitas Spacer 

Spring Pada Line Produksi Sewing Menggunakan Metode Six Sigma (Studi Kasus: 

PT. Rajawali Mitra Pratama). 

PT. Rajawali Mitra Pratama merupakan salah satu perusahaan industri yang 

sebelumnya bergerak dibidang Trading dan Trucking. Selain menyediakan 

consumable part dan jasa trucking, PT. Rajawali Mitra Pratama kini sudah 

merambah kedalam manufaktur yaitu proses produksi sewing. Perusahaan 

mengalami permasalahan dalam proses produksinya, yakni ditemukan tingginya 

persentase defect yang melebihi standar defect pada perusahaan yang sudah 

ditentukan. Hal ini berdampak pada terbuangnya bahan baku akibat proses repair 

yang terlalu sering. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui apa saja faktor 

dominan yang mempengaruhi terjadinya produk cacat (defect), untuk mengetahui 

untuk mengetahui cara menurunkan tingkat defect pada kualitas produk spacer 

spring, untuk mengetahui nilai manfaat finansial di PT. Rajawali Mitra Pratama, 

dalam permasalahan ini, penulis menggunakan metode Six Sigma. Hasil dari 

penelitian, didapatkan adanya kondisi mesin yang kurang optimal dan ada operator 

yang tidak menjalankan SOP dengan baik. Selanjutnya perlu perbaikan pada 

schedule preventif mesin, lalu diadakan sumbang saran dengan operator agar tidak 

asal setting speed pada remote mesin. Terdapat nilai manfaat finansial yang didapat 

dengan adanya penelitian ini perusahaan dapat mengurangi scrap/NG di setiap 

bulannya. Dimana perusahaan menghemat finansial sebesar Rp. 348.500 per bulan 

untuk defect scrap material spacer, dan overtime repair sebesar Rp. 93.334 per 

bulan. 

 

Kata kunci: Metode DMAIC, Proses Produksi, Six Sigma. 
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SUMMARY 

 

Muhamad Aditiya, 202010215150. Analysis of Quality Improvement of 

Spacer Spring in the Sewing Production Line Using Six Sigma Method (Case Study: 

PT. Rajawali Mitra Pratama). 

PT. Rajawali Mitra Pratama is an industrial company that initially operated 

in the fields of Trading and Trucking. In addition to providing consumable parts 

and trucking services, PT. Rajawali Mitra Pratama has now expanded into 

manufacturing, specifically in the production process of sewing. The company faces 

issues in its production process, namely a high percentage of defects that exceed 

the company's established defect standards. This results in the wastage of raw 

materials due to frequent repair processes. This research was conducted to identify 

the dominant factors influencing the occurrence of defective products (defects), to 

determine how to reduce the defect rate in the quality of spacer spring products, 

and to assess the financial benefits at PT. Rajawali Mitra Pratama. In addressing 

these issues, the author used the Six Sigma method. The research findings indicated 

that suboptimal machine conditions and operators not following SOPs properly 

were significant factors. Improvements are needed in the machine preventive 

maintenance schedule, and operators should be involved in discussions to avoid 

arbitrary speed settings on machine remotes. The financial benefits derived from 

this research include a monthly saving of IDR 348,500 on defective scrap material 

spacer and IDR 93,334 on overtime repairs. 

 

Keywords: DMAIC Method, Production Process, Six Sigma. 
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