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ABSTRAK  

 

Kepuasan pelanggan merupakan syarat utama yang harus diberikan oleh perusahaan 

kepada pelanggan dengan produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang sesuai dengan 

spesifikasi yang diminta, dan juga kualitas menjadi faktor utama dalam memberikan 

kepuasan kepada pelanggan. Permasalahan yang timbul pada penelitian ini adalah 

ditemukannya jumlah cacat yang terjadi pada produksi reinforcement front suspension 

member, dimana jumlah cacat yang produk yang terjadi melebihi ambang batas yang 

diperbolehkan oleh perusahaan yaitu minimal 0,1%. Jumlah cacat yang terjadi pada 

periode September 2022 – Februari 2023 pada produk reinforcement front suspension 

member 392 pcs atau 0,27%. Tujuan penelitian ini adalah untuk mencari faktor-faktor 

penyebab kecacatan menggunakan fishbone diagram sebagai dasar dalam melakukan 

perumusan solusi perbaikan untuk mengurangi jumlah cacat produk reinforcement front 

suspension member menggunakan metode six sigma dengan tahapan DMAIC (define, 

measure, improve, control). Hasil dari analisis pada penelitian ini adalah terdapat dua 

faktor yang menjadi penyebab kecacatan yaitu faktor man atau faktor beban kerja yang 

membuat kurang fokus pada operator dan faktor environment atau faktor kebersihan area 

pengelasan dari spatter. Solusi perbaikan pada faktor man adalah menambahkan stopper 

poka yoke pada jig proses, sementara pada faktor environment menambahkan proses 

cleaning spatter pada jig proses dengan sistem semi-otomatis. Setelah dilakukan perbaikan 

menunjukan terjadi penurunan jumlah produk cacat dari 392 pcs atau 0,27% menjadi 32 

pcs atau 0,05% dengan nilai DPMO dari 2745,20 menjadi 545,35 dan level sigma 

mengalami peningkatan dari 4,28 sigma menjadi 4,78 sigma. 

Kata Kunci: Kualitas, Fishbone Diagram, Six Sigma, DMAIC, Poka Yoke 
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ABSTRACT 

 

Customer satisfaction is a primary requirement that a company must provide to customers, 

with products produced meeting the requested specifications, and quality also being a key 

factor in ensuring customer satisfaction. The issue addressed in this study is the discovery 

of the quantity of defects occurring in the production of reinforcement front suspension 

members, where the number of defects in the products exceeds the allowable threshold set 

by the company, which is a minimum of 0.1%. The number of defects recorded during the 

period from September 2022 to February 2023 for the reinforcement front suspension 

member product was 392 pieces or 0.27%. The aim of this research is to identify the 

contributing factors to these defects using a fishbone diagram as a basis to formulate 

improvement solutions in order to reduce the quantity of defects in the reinforcement front 

suspension member products using the Six Sigma method with DMAIC phases (Define, 

Measure, Improve, Control). The results of the analysis in this study indicate two factors 

as causes of defects, which are the factor of human resources involving workload that leads 

to operator distraction, and the environmental factor involving the cleanliness of the 

welding area from spatter. After the improvements were implemented, there was a 

reduction in the quantity of defective products from 392 pieces or 0.27% to 32 pieces or 

0.05%, with a DPMO value decreasing from 2745.20 to 545.35, and the sigma level 

increased from 4.28 sigma to 4.78 sigma. 

Kata Kunci: Quality, Fishbone Diagram, Six Sigma, DMAIC, Poka Yoke 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

PT. ABC merupakan perusahaan yang fokus bergerak di bidang industri 

manufaktur komponen kendaraan motor maupun mobil. PT. ABC fokus 

memproduksi berbagai macam suku cadang roda dua maupun roda empat. Salah 

satu komponen yang di produksi adalah reinforcement front suspension member 

yang merupakan bagian komponen penyusun pada kendaraan roda empat atau 

mobil. Produk tersebut merupakan part yang berfungsi sebagai penguat pada 

struktur casis bagian dudukan suspensi mobil bagian depan pada mobil. Pada proses 

produksi untuk menghasilkan reinforcement front suspension member melalui dua 

tahap proses fabrikasi, yaitu proses stamping dan proses welding, dimana pada 

proses welding dilakukan untuk menyatukan bracket dan collar. Reinforcement 

front suspension member yang sudah melalui proses fabrikasi selanjutnya masuk ke 

tahap assembly untuk dilakukan perakitan bersama komponen penyusun lainnya di 

tempat lain. Kepresisian merupakan hal penting dan sangat dibutuhkan dan untuk 

proses assembly, sehingga pada proses welding membutuhkan pengawasan pada jig 

process welding secara ketat. 

 

Gambar 1. 1 Produk reinforcement front suspension member 

Kualitas produk pada hasil proses welding pada produk reinforcement front 

suspension member merupakan hal yang sangat penting, karena spesifikasi yang 

ditetapkan akan berpengaruh pada proses assembly terhadap komponen penyusun
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lainnya. Selain itu, proses welding merupakan proses fabrikasi terakhir pada 

reinforcement front suspension member, sehingga kualitas pada proses hasil 

welding sangat penting untuk dijaga agar terhindar dalam menghasilkan produk 

yang cacat dan sampai ke pelanggan. Dengan demikian kualitas produk yang 

dihasilkan memiliki pengaruh besar dalam memberikan kepuasan terhadap 

pelanggan [1]. 

Kondisi aktual yang terjadi pada proses welding, reinforcement front 

suspension member menghasilkan output produk cacat gap flatness dengan jumlah 

yang signifikan Cacat gap flatness merupakan jenis cacat pada produk 

reinforcement front suspension member yang terjadi karena bracket dan collar yang 

tidak sejajar sehingga memiliki gap seperti yang ditunjukkan pada Gambar 1.1. 

Jumlah produk cacat yang dapat dibuktikan dengan persentase dari jumlah produk 

cacat terhadap jumlah hasil produksi per bulan, terhitung mulai dari periode 

September 2022 – Februari 2023, dimana cacat produk masih sering terjadi, 

sementara toleransi untuk batas maksimal produk cacat yang dihasilkan yaitu hanya 

sebesar 0.1% dari total jumlah produksi, serta visi dalam melakukan pengendalian 

kualitas ini adalah mencapai target untuk dapat mencapai zero defect untuk setiap 

periode produksi yang dilakukan. Hal tersebut dapat menyebabkan departemen 

produksi perlu melakukan tindakan guna mencapai jumlah target produksi dan 

standar produk cacat. Dengan demikian, pengendalian kualitas yang dilakukan 

memiliki visi yang sama terhadap harapan perusahaan untuk mengurangi produk 

cacat.  Berikut merupakan jumlah produk cacat pada reinforcement front 

suspension member proses welding periode September 2022 – Februari 2023 dapat 

dilihat pada Tabel 1.1. 
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Tabel 1. 1 Data produksi dan jumlah cacat produk reinforcement front suspension member 

No Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Cacat (pcs) 

Persentase 

(%) 

1 September 2022 26.952 79 0,29 

2 Oktober 2022 29.352 68 0,23 

3 November 2022 30.184 91 0,30 

4 Desember 2022 20.327 42 0,21 

5 Januari 2023 16.637 63 0,38 

6 Februari 2023 20.801 49 0,24 

Jumlah 144.253 392 1,65 

Rata-rata 24.042,17 65,33 0,27 

 

Kecacatan yang terjadi pada produk sangat merugikan bagi perusahaan, 

dengan demikian produk cacat yang dihasilkan tidak memiliki nilai jual. 

Untuk menyelesaikan permasalahan ini dapat ditangani dan dicegah, dengan 

melakukan analisis pengendalian kualitas reinforcement front suspension member 

menggunakan metode six sigma. Tujuan utama dilakukannya pengendalian kualitas 

yaitu demi mendapatkan jaminan kualitas pada produk yang dihasilkan sesuai 

dengan standar kualitas yang ditetapkan dan juga meminimalisir pemborosan akibat 

terjadinya cacat pada produk [1][2]. Metode six sigma yang dapat diterapkan 

dengan teknik tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control),  

Penerapan metode six sigma memiliki visi dalam melakukan peningkatan pada 

kualitas produk yang dihasilkan sebanyak 3,4 pcs produk cacat dari setiap peluang 

satu juta produk yang dihasilkan (99,9997% probabilitas tanpa cacat), yang berada 

pada level sigma 6 sigma [2][3]. Selain itu, menggunakan tahapan DMAIC dapat 

mengidentifikasi kondisi yang sudah standar, dan dirancang agar bisa dilakukan 

secara berulang untuk memastikan setiap proses selalu terkontrol dalam kondisi 

baik dan standar [3]. Dengan demikian, tahap control merupakan dasar 

pertimbangan untuk dilakukan tahap pengendalian kualitas berikutnya, yang 

ditunjukkan berdasarkan level kualitas yang menunjukan penurunan atau berada 

dibawah standar mutu yang ditetapkan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah ditetapkan, permasalahan yang akan 

ditangani  pada penelitian ini yaitu untuk mengungkapkan bahwa pada proses 

welding produk reinforcement front suspension member menghasilkan produk 

cacat dalam jumlah yang signifikan, yang ditunjukkan dengan persentase produk 

cacat terhadap total produksi per bulan dari September 2022 - Februari 2023, yang 

masih lebih tinggi dari standar jumlah produk cacat di PT. ABC dan hal ini 

menyulitkan bagian departemen produksi untuk memenuhi standar kuantitas dan 

menghasilkan produk yang cacat. 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1) Data yang digunakan untuk mengidentifikasi masalah merupakan data 

produksi PT. ABC periode September 2022 – Februari 2023 dan periode 

April – Juni 2023. 

2) Penelitian ini berfokus untuk mencari faktor–faktor penyebab kecacatan 

dan melakukan perbaikan untuk mengurangi jumlah produk yang cacat 

pada pengendalian kualitas produk reinforcement front suspension 

member di PT. ABC. 

1.4 Pertanyaan Penelitian 

Pertanyaan yang menjadi pokok pembahasan pada penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1) Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya reinforcement front 

suspension member cacat pada proses welding di PT. ABC? 

2) Bagaimana mencari solusi perbaikan berdasarkan penggunaan metode six 

sigma berdasarkan tahapan DMAIC dalam upaya pengendalian kualitas 

reinforcement front suspension member pada proses welding di PT. ABC? 
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1.5 Tujuan Penelitian 

Tujuan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1) Mencari faktor-faktor penyebab terjadinya cacat produk reinforcement 

front suspension member di PT. ABC. 

2) Mencari solusi perbaikan dalam melakukan pengendalian kualitas produk 

reinforcement front suspension member di PT. ABC menggunakan metode 

six sigma berdasarkan tahapan DMAIC. 

1.6 Manfaat Penelitian 

Hasil yang didapatkan dari penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi 

pihak – pihak berikut: 

1.6.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa 

diharapkan mampu memberikan manfaat bagi pribadinya sendiri dalam 

hal pengetahuan dari konsep metode six sigma dalam upaya menekan 

penurunan jumlah produk yang cacat. 

1.6.2 Manfaat Bagi Perusahaan 

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa 

diharapkan mampu memberikan manfaat bagi perusahaan PT. ABC 

sebagai objek dilakukannya penelitian ini berupa solusi perbaikan agar 

jumlah produk cacat dapat dikendalikan. 

1.6.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil yang didapat dari penelitian yang sudah dilakukan mahasiswa 

diharapkan mampu memberikan manfaat berupa informasi bagi kalangan 

akademisi untuk keperluan penelitian berikutnya terkait implementasi 

metode six sigma yang digunakan pada topik penelitian yang sama. 
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1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika dalam penulisan laporan skripsi ini ditulis mengikuti ketentuan 

tertentu dibagi menjadi 5 (lima) bab yang memiliki hubungan dan keterkaitan satu 

dengan yang lain. Sistematika penulisan laporan skripsi adalah sebagai berikut: 

BAB I   : PENDAHULUAN 

Bab ini menguraikan latar belakang permasalahan dari topik yang dibahas 

dan dianalisis, rumusan masalah, batasan masalah, pertanyaan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan laporan. 

BAB II   : TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi mengenai landasan teori yang diterapkan dalam penelitian ini, 

guna menyelesaikan dapat berupa informasi dan definisi yang terlebih dahulu 

dikemukakan oleh ahIi atau pakar pada bidangnya. Selain itu, terdapat kajian 

pustaka yaitu tentang kajian terdahulu dari literatur penelitian nasional 

maupun internasional seperti artikel ilmiah, jurnal ilmiah, dan prosiding. 

BAB III   : METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini membahas mengenai metode yang digunakan dalam melakukan 

pemecahan masalah, mulai dari pengumpulan data sampai pengolahan data. 

BAB IV  : HASIL DAN PEMBAHASAN PENELITIAN 

Bab ini berisi mengenai proses pengolahan dan identifikasi data berdasarkan 

permasalahan yang terjadi, menggunakan metode yang sudah ditetapkan 

untuk digunakan. 

BAB V   : PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan atau ringkasan inti dari hasil penelitian yang sudah 

dilakukan. Serta, berisi saran-saran keterbatasan peneliti yang dapat 

memberikan informasi untuk perbaikan untuk penelitian berikutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan perbaikan yang telah dilakukan dalam 

meningkatkan kualitas reinforcement front suspension member menggunakan 

metode six sigma dan DMAIC, maka dari penelitian ini diperoleh kesimpulan 

sebagai berikut:[21][22]–[26] 

1. Hasil analisis pada data jumlah produksi dan jumlah cacat produk 

menggunakan metode six sigma, bahwa jumlah produk cacat dari 

reinforcement front suspension member yang dihasilkan pada periode 

September 2022 sampai Februari 2023 dengan rata-rata sebanyak 66 pcs 

atau 0,27% dan rata-rata level sigma pada periode produksi tersebut 

berada pada level 4,28 sigma. 

2. Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram fishbone dan temuan di 

lantai produksi terkait penyebab terjadinya cacat gap flatness atau 

assembly part tidak rata pada produk reinforcement front suspension 

member adalah disebabkan oleh faktor man dan environment. Dua faktor 

penyebab kegagalan yaitu faktor man dan environment. Faktor man 

terjadi dikarenakan beban kerja pada operator yang berfokus melakukan 

cek visual produk dan fokus dalam memenuhi target quantity produksi, 

sementara urutan proses kerja cleaning jig tidak dilakukan. Sehingga 

proses cleaning pada jig dari spatter hasil welding tidak dilakukan 

Dengan demikian hal tersebut mempengaruhi faktor environment, dimana 

terdapat spatter sisa pengelasan yang menumpuk pada area permukaan 

jig proses welding.  Dalam hal ini kondisi lingkungan yang bersih dari 

spatter sangat mendukung terhadap hasil dari assembly produk 

reinforcement front suspension member.
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3. Solusi perbaikan yang diimplementasikan dan di evaluasi untuk 

menurunkan jumlah produk cacat produk reinforcement front suspension 

member adalah perbaikan pada faktor man dan environment. Perbaikan 

yang dilakukan pada faktor man adalah dengan menambahkan poka yoke 

stopper pada jig proses welding. Sedangkan perbaikan yang dilakukan 

pada faktor environment adalah dengan menambahkan semi-otomatisasi 

proses cleaning pada jig proses menggunakan solenoid dengan sistem 

penggerak tuas angin yang digerakkan robot. Dari perbaikan yang 

dilakukan menyebabkan beban kerja operator menjadi berkurang dan 

dapat bekerja lebih fokus dari sebelumnya, serta kondisi lingkungan 

terkait kebersihan dari spatter dapat terjaga. 

4. Hasil dari implementasi perbaikan pada jig proses welding bahwa jumlah 

produk cacat gap flatness yang dihasilkan mengalami penurunan dengan 

rata-rata jumlah cacat dari 66 pcs atau 0,27% menjadi 11 pcs atau 0,05 

cacat, dengan peluang cacat DPMO dari 2745,20 menjadi 545,35 dan 

level sigma dari 4,28 sigma menjadi 4,78 sigma. 

5.2 Saran 

Setelah diperoleh kesimpulan, adapun saran yang diajukan penulis untuk 

diberikan kepada pihak perusahaan adalah sebagai berikut: 

1. Melakukan pengawasan secara ketat pada proses welding produk 

reinforcement front suspension member, guna cacat produk dapat 

dikendalikan dan tidak terjadi kembali.[27], [28] 

2. Melakukan pengendalian kualitas melaui improvement lebih lanjut pada 

proses welding agar kualitas produk dapat terus meningkat.



 
 

76 
 

DAFTAR PUSTAKA 

 

[1] Y. Suci, Febria, Y. Nasution, Novia, and N. Rizki, Arista, “Penggunaan 

Metode Seven New Quality Tools dan Metode DMAIC Six Sigma Pada 

Penerapan Pengendalian Kualitas Produk (Studi Kasus : Roti Durian 

Panglima Produksi PT. Panglima Roqiiqu Group Samarinda) Used,” J. 

EKSPONENSIAL, vol. 5, no. 1, pp. 530–532, 2017. 

[2] A. R. Andriansyah and W. Sulistyowati, “Pengendalian Kualitas Produk 

Clarisa Menggunakan Metode Lean Six Sigma Dan Metode FMECA ( 

Failure Mode And Effect Cricitality Analysis ) ( Studi Kasus : Pt . Maspion 

III ),” PROZIMA, vol. 4, no. 1, pp. 47–56, 2020. 

[3] D. Raya, A. Yunan, and R. I. Rosihan, “Analisis Upaya Menurunkan Cacat 

Produk Crank Case LH pada Proses Die Casting dengan Metode PDCA dan 

FMEA di PT . Suzuki Indo Mobil / Motor,” vol. 1, no. 1, pp. 1–10. 

[4] W. Wahyani, A. Chobir, and D. D. Rahmanto, “Penerapan Metode Six Sigma 

Dengan Konsep Dmaic Sebagai Alat Pengendali Kualitas,” Inst. Teknol. 

Adhi Tama Surabaya (ITATS). Surabaya, 2013. 

[5] A. Fatah and A. Z. Al-faritsy, “Peningkatan dan Pengendalian Kualitas 

Produk dengan Menggunakan Metode PDCA (Studi Kasus pada PT. ‘X’),” 

J. Rekayasa Ind., vol. 3, no. 1, pp. 21–30, 2021. 

[6] A. Rozi, “Analisis Perbaikan Kualitas Pada Produksi Phythalite Anhydrite 

Dengan Pendekatan DMAIC ( Studi Kasus PT . Petrowidada Gresik ),” J. 

MATRIK, vol. XVIII, no. 2, pp. 1–13, 2018, doi: 

10.350587/matrik.v18i2.583. 

[7] S. Kholusotul, Ulva, “Analisis Untuk Perbaikan Proses Pengemasan Dengan 

Metode Six Sigma Dalam Upaya Meningkatkan Kualitas Produk Sari Apel,” 

2018.



77 
 

 
 

[8] B. Harahap, L. Parinduri, A. Ama, and L. Fitria, “Analisis Pengendalian 

Kualitas Dengan Menggunakan Metode Six Sigma ( Studi Kasus : PT . 

Growth Sumatra Industry ),” vol. 13, no. 3, 2018. 

[9] N. Izzah and M. F. Rozi, “Analisis Pengendalian Kualitas dengan Metode 

Six Sigma DMAIC dalam Upaya Mengurangi Kecacatan Produk Rebana 

pada UKM Alfiya Rebana Gresik,” J. Ilm. Edukasi Mat., vol. 7, no. 1, pp. 

13–25, 2019. 

[10] H. Alkatiri, Asadullah, H. Adianto, and D. Novirani, “Implemetasi 

Pengendalian Kualitas Untuk Mengurangi Jumlah Produk Cacat Tekstil Kain 

Katun Menggunakan Metode Six Sigma Pada PT. SSP,” J. Online Ist. Teknol. 

Nas., vol. 03, no. 03, pp. 148–159, 2015. 

[11] D. Rimantho and Athiyah, “Analisis Kapabilitas Proses Untuk Pengendalian 

Kualitas Air Limbah Di Industri Farmasi,” J. Teknol. UMJ, vol. 11, no. 1, 

2019. 

[12] S. A. Wibowo, C. I. Asmarawati, and D. Puspanegara, “Penerapan Poka 

Yoke Untuk Pembuatan Surat Delivery Order,” SITEKIN J. Sains, Teknol. 

dan Ind., vol. 19, no. 2, pp. 313–320, 2022, [Online]. Available: 

http://ejournal.uin-

suska.ac.id/index.php/sitekin/article/view/17467%0Ahttp://ejournal.uin-

suska.ac.id/index.php/sitekin/article/download/17467/7696 

[13] D. Indrawan and S. R. Jalilah, “Metode Kombinasi / Campuran Bentuk 

Integrasi Dalam Penelitian,” vol. 4, no. 3, pp. 735–739, 2021. 

[14] F. Ahmad, “Six Sigma DMAIC Sebagai Metode Pengendalian Kualitas 

Produk Kursi Pada UKM,” J. Integr. Sist. Ind., vol. 6, no. 1, pp. 11–17, 2019. 

 

 

 



78 
 

 
 

[15] R. Hariri, R. Astuti, and M. Ikasari, “Penerapan Metode Six Sigma Untuk 

Mengurangi Pack Defect Susu Greenfields ( Studi Kasus Pada PT 

GREENFIELD , MALANG ) Application of Six Sigma Method for Process 

Improvement in Reducing Pack Defect of Greenfield Milk ( Case Study in PT 

Greenfield , Malang,” J. Teknol. Pertan., vol. 14, no. 2, pp. 141–150, 2013. 

[16] D. Okumus et al., “The impact of fatigue on shipyard welding workers’ 

occupational health and safety and performance,” Ocean Eng., vol. 285, no. 

P1, p. 115296, 2023, doi: 10.1016/j.oceaneng.2023.115296. 

[17] A. Mittal, P. Gupta, V. Kumar, A. Al Owad, S. Mahlawat, and S. Singh, “The 

performance improvement analysis using Six Sigma DMAIC methodology: 

A case study on Indian manufacturing company,” Heliyon, vol. 9, no. 3, p. 

e14625, 2023, doi: 10.1016/j.heliyon.2023.e14625. 

[18] Hayati, “Kesehatan Mental Karyawan di Lingkungan Pekerjaan. Sebuah 

Studi pada Divisi Support Perusahaan Multinasional,” Fak. Psikol. Univ. 

Borobudur, vol. 8, no. 2, pp. 44–54, 2019. 

[19] K. Antosz, M. Jasiulewicz-Kaczmarek, R. Waszkowski, and J. Machado, 

“Application of Lean Six Sigma for sustainable maintenance: case study,” 

IFAC-PapersOnLine, vol. 55, no. 19, pp. 181–186, 2022, doi: 

10.1016/j.ifacol.2022.09.204. 

[20] N. C. Harsoyo and J. Rahardjo, “Upaya Pengurangan Produk Cacat Dengan 

Metode DMAIC Di PT . X,” J. Titra, vol. 07, no. 1, pp. 43–50, 2019. 

[21] D. Arcelwan, D. M. Safitri, and N. Rahmawati, “Minimasi beban kerja 

mental operator mesin las pada prosess pembuatan pig signal di PT. Farrel 

Internusa,” INFOMANPRO, vol. 11, no. 2, pp. 70–82, 2022. 

[22] R. Simanjuntak, “Pengaruh Lingkungan Pengelasan Terhadap Cacat dan 

Sifat Mekanik Sambungan Las Aluminium AA 1100.” UNS (Sebelas Maret 

University), 2021. 

 



79 
 

 
 

[23] N. F. Fatma, H. Ponda, and P. Handayani, “Penerapan Metode PDCA Dalam 

Peningkatan Kualitas Pada Product Swift Run di PT. Panarub Industry,” J. 

Ind. Manuf., vol. 5, no. 1, pp. 34–45, 2020. 

[24] N. Yanti, W. Wahyudin, D. Herwanto, and D. Febriyanti, “Analisis 

Penerapan Lean Six Sigma DMAIC pada Pengendalian Kualitas Produk 

Cacat Part X di PT. XYZ,” J. Serambi Eng., vol. 8, no. 1, 2023. 

[25] M. Basjir and A. T. Hariyono, “Pengendalian Kualitas dengan Pendekatan 

Six Sigma dan New Seventools sebagai Upaya Perbaikan Produk,” J. Res. 

Technol., vol. 6, no. 2, pp. 297–311, 2020. 

[26] P. R. Maulidia, N. Budiharti, and E. Adriantantri, “Analisis Pengendalian 

Kualitas Menggunakan Metode Taguchi pada UMKM Rubber Seal RM 

Products Genuine Parts Sukun, Malang,” Ind. Inov. Tek. Ind. ITN Malang, 

pp. 83–91, 2020. 

[27] V. Gaspersz, “Pedoman implementasi program six sigma terintegrasi dengan 

ISO 9001: 2000, MBNQA, dan HACCP,” 2002. 

[28] D. H. Stamatis, Risk Management Using Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA). ASQ Quality Press, 2019. [Online]. Available: 

https://books.google.co.id/books?id=x02pzQEACAAJ 

 

  



80 
 

 
 

LAMPIRAN 

Lampiran 1. Finish Good Reinforcement Front Suspension Member 
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Lampiran 2. Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola 
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Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola (Lanjutan)
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Tabel Konversi DPMO ke Level Sigma Dengan Konsep Motorola (Lanjutan) 
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Lampiran 3. Drawing Stopper Poka Yoke 

 


