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RINGKASAN

Reza Yudha Ardana. 202010215213. Analisis Pengendalian Kualitas
Assembly pada Proses Produksi Truck Type A dengan Menggunakan Pendekatan
DMAIC di PT.XYZ.

PT. XYZ merupakan salah industri manufaktur di bidang otomotif. Sepanjang
periode Januari hingga Desember 2023, rata-rata tingkat cacat produksi truck type A
mencapai 26,84%, melebihi batas toleransi yang ditetapkan oleh perusahaan sebesar
21,7%. Hal ini mengindikasikan pengendalian kualitas yang ada kurang diperhatikan,
dengan adanya permasalahan tersebut diperlukannya penelitian untuk menentukan akar
permasalahan yang paling dominan penyebab cacat, serta memberikan usulan
perbaikan untuk cacat yang terjadi dengan metode DMAIC. Hasil dari penelitian
ditemukan bahwa terdapat beberapa jenis cacat yang ada yaitu Dengan jumlah defect
paling tinggi hand brake short imperfect adjust sebanyak 170, door lock Ih to stricker
touching sebesar 167 , label front panel imperfect install sebanyak 148, regulator door
rh not torque sebanyak 140, bolt bracket clip u pipe clutch Ih wrong part sebanyak
124. Pada jenis defect hand brake short imperfect adjust paling dominan penyebab
defect adalah manusia dengan akar masalah kurangnya kedisiplinan, pada jenis defect
door lock Ih to stricker touching paling dominan penyebab defect adalah metode
dengan akar masalah kurangnya memperhatikan SOP, pada jenis defect label front
panel imperfect install paling dominan penyebab defect adalah metode dengan akar
masalah kurangnya memperhatikan SOP, pada jenis defect regulator door rh not
torque paling dominan penyebab defect adalah manusia dengan akar masalah human
error, pada jenis defect bolt bracket clip u pipe clutch Ih wrong part paling dominan
penyebab defect adalah lingkungan dengan akar masalah komponen tercampur dengan
komponen lainnya. Usulan perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi defect hand
brake short imperfect adjust adalah melakukan pelatihan operator, untuk defect door
lock Ih to stricker touching adalah melakukan pemantapan SOP mengenai proses
pemasangan, untuk defect label front panel imperfect install adalah mengadakan
pemantapan SOP mengenai proses pemasangan, untuk defect regulator door rh not
torque adalah pelatihan operator dan defect bolt bracket clip u pipe clutch Ih wrong
part adalah pensortiran komponen. Implementasi usulan perbaikan ini berhasil
mengatasi cacat 77,4% yang terjadi. Rata-rata tingkat cacat awalnya sebesar 26,68%
menurun sebesar 6,19% menjadi 20,65%. Hal ini menunjukkan bahwa usulan
perbaikan yang telah diimplementasikan efektif dalam mengurangi jumlah cacat secara
signifikan.

Kata Kunci : Cacat, Pengendalian Kualitas, Perakitan, Truck tipe A
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SUMMARY

Reza Yudha Ardana. 202010215213. Quality Control Analysis of Assembly
in the Production Process of Truck Type A Using the DMAIC Approach at PT. XYZ.

PT. XYZ is one of the manufacturing industries in the automotive sector.
Throughout the period from January to December 2023, the average defect rate in the
production of Truck Type A reached 26.84%, exceeding the company's tolerance limit
of 21.7%. This indicates insufficient attention to quality control. Therefore, it is
necessary to conduct research to determine the most dominant root causes of defects
and to provide improvement suggestions using the DMAIC method. The study found
several types of defects, with the highest numbers being hand brake short imperfect
adjust (170), door lock LH to striker touching (167), label front panel imperfect install
(148), regulator door RH not torque (140), and bolt bracket clip U pipe clutch LH
wrong part (124). The most dominant cause of defects for hand brake short imperfect
adjust is human factors, with the root cause being a lack of discipline. For the door
lock LH to striker touching defect, the most dominant cause is the method, with the root
cause being insufficient adherence to SOPs. The most dominant cause of the label front
panel imperfect install defect is also the method, due to insufficient attention to SOPs.
For the regulator door RH not torque defect, human error is the dominant cause. For
the bolt bracket clip U pipe clutch LH wrong part defect, the most dominant cause is
the environment, with the root cause being components mixed with others. The
improvement suggestions to reduce defects include operator training for the hand
brake short imperfect adjust defect, SOP reinforcement for the door lock LH to striker
touching defect, SOP reinforcement for the label front panel imperfect install defect,
operator training for the regulator door RH not torque defect, and component sorting
to prevent mixing for the bolt bracket clip U pipe clutch LH wrong part defect. The
implementation of these improvement suggestions has successfully addressed 77.4%
the defects that occurred. The average defect rate initially at 26.68% decreased by
6.19% to 20.65%. This demonstrates that the improvement suggestions implemented
are effective in significantly reducing the number of defects.

Keywords: Assembly, Defect, Quality Control, Truck Type A
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