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Abstrak

PT. Akebono Brake Astra Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang
otomotif dengan hasil produksi berupa system pengeraman dan kampas rem untuk
mobil dan motor. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui dan memperbaiki kualitas
pada produk shoe assy D80. Six Sigma merupakan pendekatan menyeluruh untuk
menyelesaikan masalah dan peningkatan proses melalui tahap DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control). Dari tahap measure dengan diagram pareto
diketahui bahwa reject shoe assy D80 adalah Renggang, Tidak Presisi, Penyok,
Elektroda Menggumpal, Berlubang, dan Karat. Setelah dilakukan pengolahan data di
dapat nilai DPMO sebesar 1.097 yang dapat diartikan bahwa dari satujuta kesempatan
akan terdapat 1.097 kemungkinan produk yang di hasilkan mengalami reject dengan
nilai sigma sebesar 4.6 . Pada tahap analyze digunakan diagram sebab-akibat untuk
menganalisa sebab-sebab suatu masalah. Pada tahap improve ini digunakan metode
Potential Failure Mode Effect and Analysis. Pada tahap control pengendalian
menggunakan DPMO dan Control P. Dari hasil perbaikan didapatkan penurunan
DPMO sebanyak 795 menjadi 302 dan terjadi peningkatan nilai sigma menja disebesar
5.0 artinya nilai sigma naik sebesar 0.4 sigma. Dan dari grafik Control P sudah tidak
ada lagi data yang out of control.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Produk Shoe Assy, DMAIC, RPN
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Abstract

PT. Akebono Brake Astra Indonesia is a company engaged in the automotive field with
the results of production in the form of a brake system and brake lining for cars and
motorcycles.This research was conducted to determine and improve the quality of the
D80 shoe assy product. Six Sigma is a comprehensive approach to problem solving and
process improvement through the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control) stage. From the measure stage with the pareto diagram it is known that the
D80 shoe assy reject is tenuous, non-precision, dented, lumpy, perforated, and rusty
electrodes. After processing the data, the DPMO value is 1.097, which means that from
one million opportunities there will be 1.097 possible products that have been rejected
with a sigma value of 4.6. In the analyze phase, a causal diagram is used to analyze
the causes of a problem. In this improve phase the Potential Failure Mode Effect and
Analysis method is used. At the control stage the control uses DPMO and Control P.
From the results of the improvement, there was a decrease in DPMO of 795 to 302 and
an increase in sigma value to be equal to 5.0, meaning that sigma value rose by 0.4
sigma. And from the control chart p there is no longer data out of control.

Keywords: Quality Control, Shoe Assy Products, DMAIC, RPN
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