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ABSTRAK

PT NSSI Industri Indonesia merupakan salah satu perusahaan yang bergerak
di bidang industri manufaktur dengan produksi utama yang dihasilkan adalah Pin
dan produksi lainnya adalah Bushing. Namun dalam setiap proses produksi Pin
tidak lepas dari kegagalan berupa produk defect dalam proses produksi. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengetahui proses produksi cutting Pin,
menemukan penyebab terjadinya defect dan memberikan usulan perbaikan dalam
proses produksi cutting material pin. Dengan menggunakan metode DMAIC-Sig
sigma penelitian ini menggunakan data primer dan data skunder

Hasil penelitian di peroleh bahwa pada proses produksi cutting material Pin
terdapat empat jenis penyebab defect yang menjadi CTQ kunci yaitu cacat miring,
cacat bending, cacat kepanjangan, cacat kependekan. Dan untuk perhitungan hasil
Deffect per million opportunity (DPMO) sebesar 6386,8 dengan tingkat Sigma
4.14 sigma. Berdasarkan diagram pareto diketahui penyebab cacat yang paling
dominan adalah cacat miring 34.21% diikuti cacat kepanjangan sebanyak
28.95%, kemudian cacat kependekan sebanyak 23.68% dan terakhir adalah cacat
bending sebanyak 13.16%, dengan menggunakan Cause and Effect Diagram
dapat di temukan faktor penyebab defect dan mencari prioritas alternatif
perbaikan untuk mengurangi kegagalan proses dengan menggunakan analisis
FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) untuk mengusulkan beberapa
rekomendasi pada proses produksi memberikan pelatihan kepada operator
produksi mengenai cara setting yang benar, mengadakan evaluasi kerja selama 6
bulan sekali dan membuat SOP pengoperasian mesin dan setting yang benar.

Kata kunci: Six Sigma, DMAIC, defect, Nilai Sigma, CTQ, Diagram Pareto,
Cause and Effect Diagram, FMEA, Cutting Pin
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ABSTRAK

PT NSSI Indonesian Industries is one of the companies engaged in the
manufacturing industry with the main production produced is Pin and other
production is Bushing. However, the Pin production process can’t be separated
from failure like defect production. The purpose of this research is to know the
process of cutting Pin production, find the cause of defect and give suggestion of
improvement in production process of cutting material pin. By using DMAIC Sig
sigma method this research use primary data and secondary data

The result of this research is obtained that in the production process of
cutting material Pin there are four types of defect which become CTQ key is
deformed skew, defect bending, elongation defect, shortness defect. And for
calculation result Defect per million opportunity (DPMO) equal to 6386,8 with
level of Sigma 4.14 sigma. Based on Pareto diagram is known cause of the most
dominant defect is a skewed deformity 34.21% followed by 28.95% long defects
followed by defects stands for as much as 23.68% and the last is bending defect as
much as 13.16% By using Cause and Effect Diagram can be found the cause of
defect and seek priority an improvement alternative to reduce process failure by
using FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) analysis to propose some
recommendations on the production process to provide training to the production
operators on how to set the right, conduct evaluation work for 6 months and make
SOP operation of machines and settings correct.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, defect, Sigma value, CTQ, Pareto Chart, Cause
and Effect Diagram, FMEA, Cutting Pin.
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