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ABSTRACT

The importance of quality to maintain market share/customer on a tight industrial
compelition today, it would require quality improvement continuously by reducing
variation in the process output. Improving quality with Six Sigma method is very
appropriate to be applied to reducing output variation processes YNA in PT. AO.
With the concept of Six Sigma by approach define, measure, analyze, improvement,
and control (DMAIC), obtained CTQs which became the cause of defective
components opportunity YNA. There are ten (10) opportunity quality characteristic;
body edge is not rough, body is not crack, body lips are not curve, body texture shall
symmetric, handhold is not crack, handhold is cut straight, head of handhold is not
curve, edge of bracket not rough, holes at bracket not too large.

The value of Six Sigma capability in that Company is 3,86, with the value of DPMO,
9,12 this indicating that company is for from word class company peat reach
capability five to Six Sigma. Process Improvement DMAIC approach are done by
exact time and right way, by road map PDCA concept and by, application of control

chart (SPC).
Keywords: Improved quality of Six Sigma, machining Processes, DMAIC, FMEA,
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ABSTRAK

Pentingnya kualitas untuk mempertshankan pangsa pasar/pelanggan pada persaingan
industri yang ketat saat ini, maka diperlukan perbaikan kualitas secara
berkesinambungan dengan mereduksi variasi oufput pada proses. Peningkatan
kualitas dengan metode Six Sigma sangat tepat diterapkan untuk mereduksi variasi
output, seperti yang terjadi pada pembuatan komponen Panci YNA pada proses di
PT. AO. Dengan Six Sigma melalui pendekatan define, measure, analyze,
improvement, dan control (DMAIC), diperoleh CTQ’s yang menjadi opportunity
penyebab cacat komponen YNA ada 10 Karakteristik yaitu: tepi body tidak kasar,
body tidak ada retak, bibir body tidak melengkung, kembang harus simetris, handle
tidak retak, potongan tidak miring, kepala handle tidak melengkung, tepi braket
tidak kasar, lubang breket jangan terlalu besar, nilai kapabilitas sigma keseluruhan
untuk komponen scbesar 3.86, dengan nilai DPMO, sebesar 9,12, indikasi ini
menunjukkan hahwa perusshaan masih javh untuk menjadi perusahaan kelas dunia
yang harus mencapai kapabilitas sigma 5-6 sigma. Perbaikan proses dilakukan
melalui pendekatan DMAIC pada waktu yang tepat dan cara yang tepat, dengan
konsep road map PDCA, serta penerapan peta kontrol (SPC), dan pendekatan
lainnya.

Kata kunei : Peningkatan kualitas Six Sigma, machining Proses, DMAIC, FMEA
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