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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK CRANK 

PIN PADA PROSES NC LATHE DI PT. X MENGGUNAKAN 

METODE DMAIC 

Daffa Zayyan Suryana1), Tri Widjatmaka1) 

1) Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, 

Kampus UI Depok, 16424 

Email: daffa.zayyansuryana.tm18@mhsw.pnj.ac.id 

 

ABSTRAK 

Proses terakhir produksi crank pin di PT. X merupakan proses NC Lathe. Agar produk 

cacat tidak terkirim, pengendalian kualitas perlu lebih diperhatikan. Pada kondisi aktual, 

pengendalian kualitas yang dilakukan kurang efektif, dibuktikan dengan tingginya 

persentase produk cacat terhadap jumlah produksi, yang melebihi standar jumlah produk 

cacat. Untuk menangani masalah tersebut, dilakukan pengendalian kualitas dengan metode 

DMAIC. Metode DMAIC diterapkan dalam lima tahap. Tahap define, mendefinisikan alur 

proses dengan diagram SIPOC dan menjelaskan proses produksi di mesin NC Lathe. Tahap 

measure, dilakukan pengukuran kinerja sebelum perbaikan dengan peta kendali p, 

perhitungan DPMO dan level sigma, menentukan karakteristik kualitas yang prioritas yaitu 

diameter melebihi toleransi dengan persentase cacat 58%. Tahap analyze dilakukan 

identifikasi penyebab terjadinya cacat prioritas dengan diagram sebab-akibat. Tahap 

improve dilakukan analisis resiko dan identifikasi solusi dengan FMEA serta dilakukan 

perbaikan pada faktor machine dengan penggantian ballscrew, pembersihan celah turret, 

penggantian dust seal. Tahap control dilakukan pengukuran setelah perbaikan. Hasil dari 

perbaikan menunjukan penurunan peluang jumlah cacat produk dari 1108,52 DPMO 

menjadi 957,93 DPMO dan level sigma meningkat dari 4,56 sigma menjadi 4,60 sigma. 

Kemampuan proses (Cpk) setelah perbaikan sebesar 1,07. Usulan untuk pengendalian 

berkelanjutan berupa perubahan periode pengukuran diameter menjadi 100% dan 

rancangan alat ukur fixture dial. 

 

Kata kunci: pengendalian kualitas, DMAIC, NC lathe, diameter luar 
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ABSTRACT 

NC Lathe process in crank pin production at PT. X is the last process, so quality control 

needs more attention so that defective products are not sent. In actual conditions, the 

quality control carried out is less effective, as evidenced by the high number of product 

defects found in the production of the NC Lathe crank pin process, which exceeds the 

standard number of defective products. To deal with this problem, quality control is carried 

out using the DMAIC method. The DMAIC method is applied in five stages. define phase, 

define process flow with SIPOC diagram and determine the most priority quality 

characteristic, namely diameter exceeds tolerance with a percentage of 58%. In the 

measure stage, the performance measurement is carried out before the repair with the p 

control chart, DPMO calculation and sigma level. The analyze stage is carried out to 

identify the causes of priority defects with a cause-and-effect diagram. In the improve 

stage, risk analysis and identification of solutions with FMEA were carried out as well as 

improvements to the machine factor by replacing ballscrews, cleaning turret gaps, 

replacing dust seals. The control stage is measured after the repair. The results of the 

improvements showed a decrease in the probability of the number of product defects from 

1108.52 DPMO to 957.93 DPMO and the sigma level increased from 4.56 sigma to 4.60 

sigma. Process capability (Cpk) after repair is 1.07. Suggestions for continuous control 

are changing the diameter measurement period to 100% and the design of the dial fixture 

measuring instrument. 

 

Keywords: Quality control, DMAIC, NC lathe, outside diameter 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. X adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur suku cadang 

untuk kendaraan roda dua dan roda empat. PT. X memproduksi berbagai suku 

cadang sepeda motor maupun mobil. Salah satu produk yang diproduksi adalah 

crank pin. Produk crank pin melewati dua alur proses fabrikasi, yaitu proses cutting 

dan proses NC Lathe. Crank pin yang sudah melalui proses fabrikasi selanjutnya 

akan dirakit dengan komponen lainnya sehingga kepresisian merupakan hal penting 

pada pembuatan crank pin. Untuk mencapai kepresisian tersebut, dilakukan proses 

machining menggunakan mesin NC Lathe. 

Pengendalian kualitas pada hasil proses NC Lathe produk crank pin menjadi 

hal yang krusial karena parameter yang disyaratkan berpengaruh terhadap proses 

perakitan dengan komponen lainnya. Selain itu, proses NC Lathe merupakan proses 

terakhir pada fabrikasi crank pin sehingga pengendalian kualitas pada hasil proses 

NC Lathe merupakan hal penting agar menghindari terkirimnya produk cacat. 

Tujuan utama pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan bahwa 

kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang telah 

ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah mungkin.[1] 

Pada kondisi aktual, proses NC Lathe produk crank pin menghasilkan 

produk cacat dalam jumlah yang signifikan, dibuktikan dengan persentase jumlah 

produk cacat terhadap jumlah produksi per bulan pada periode September 2021 – 

Februari 2022 yang masih diatas standar jumlah produk cacat di PT. X yaitu 0,1% 

per bulan. Hal tersebut mengakibatkan departemen produksi yang mengerjakan 

Gambar 1. 1 Produk crank pin 
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produk ini sulit mencapai standar jumlah produk cacat di PT. X. Jumlah produk 

cacat pada produk crank pin proses NC Lathe periode September 2021 – Februari 

2022 dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Produk cacat akan merugikan perusahaan, karena hasil produk yang cacat tersebut 

akan terbuang. 

Untuk menangani dan mencegah terjadinya masalah tersebut, dilakukan 

analisis pengendalian kualitas produk crank pin pada proses NC Lathe di PT. X 

menggunakan metode DMAIC. Tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control) merupakan salah satu penerapan metode six sigma yang 

menerapkan tujuan akhir yaitu mencapai 3,4 cacat per satu juta produksi.[6] Selain 

itu, tahapan DMAIC merupakan proses yang dapat diulangi dan dirancang untuk 

terus menerus diterapkan.[13] Dengan penerapan tahap control, data proses baru 

otomatis akan menjadi dasar tahap measure yang baru. Six sigma memiliki 

tingkatan/level dengan angka yang bisa menunjukkan berada dimana kualitas 

produksi yang sedang diteliti. 

 

 

 

No Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Cacat (pcs) 

Persentase 

(%) 

1 September 2021 24.243 135 0,56 

2 Oktober 2021 20.670 131 0,63 

3 November 2021 17.452 116 0,66 

4 Desember 2021 38.126 307 0,81 

5 Januari 2022 19.222 108 0,56 

6 Februari 2022 18.743 144 0,77 

Jumlah 138.456 941 3,99 

Rata-rata 23.076 156,83 0,665 

Tabel 1. 1 Data produksi dan cacat produk crank pin proses NC Lathe 
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1.2  Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat, permasalahan yang akan 

dilakukan analisis pada penelitian ini adalah proses NC Lathe produk crank pin 

menghasilkan produk cacat dalam jumlah yang signifikan, dibuktikan dengan 

persentase jumlah produk cacat terhadap jumlah produksi per bulan pada periode 

September 2021 – Februari 2022 yang masih diatas standar jumlah produk cacat di 

PT. X, dan mengakibatkan departemen produksi sulit mencapai standar jumlah 

produk cacat. 

1.3  Pertanyaan Penelitian 

 Berdasarkan masalah yang telah dirumuskan, dapat disimpulkan pertanyaan 

dari penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

1. Jenis cacat apa saja yang memengaruhi kualitas pada proses NC Lathe 

produk crank pin di PT. X ? 

2. Bagaimana penggunaan metode DMAIC dalam melakukan pengendalian 

kualitas produk crank pin pada proses NC Lathe di PT. X ? 

1.4  Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah dan pertanyaan penelitian yang telah dibuat, 

dapat disimpulkan tujuan dari penelitian ini sebagai berikut : 

1. Menganalisis jenis cacat yang krusial untuk dilakukan perbaikan pada 

proses NC Lathe produk crank pin di PT. X. 

2. Menganalisis pengendalian kualitas produk crank pin pada proses NC 

Lathe di PT. X menggunakan metode DMAIC. 

1.5  Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak sebagai 

berikut: 

 1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

  Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat memberikan 

manfaat bagi mahasiswa berupa pengetahuan mengenai konsep 
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pengendalian kualitas dengan metode six sigma khususnya tahapan DMAIC 

dalam upaya menurunkan jumlah produk cacat . 

1.5.2 Manfaat Bagi Perusahaan 

  Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat bermanfaat 

bagi PT. X berupa informasi tingkat peluang cacat produk dan memberikan 

solusi dalam bentuk engineering maintenance pada upaya penurunan 

jumlah produk cacat. 

1.5.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

  Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

civitas akademika, berupa contoh implementasi metode six sigma yang 

diterapkan langsung pada perusahaan pembuatan suku cadang otomotif. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penulisan laporan penelitian dibagi menjadi 5 (lima) bab yang saling 

berhubungan. Sistematika penulisan laporan penelitian disusun sebagai berikut : 

 BAB I  : PENDAHULUAN 

 Pada bab ini, menjelaskan mengenai latar belakang, perumusan masalah, 

pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika 

penulisan pada penelitian ini. 

BAB II  : TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini berisi tentang landasan teori, kajian literatur yang mendukung 

penelitian, serta kerangka pemikiran. Teori dan literatur tersebut didapat 

dari jurnal nasional dan internasional. Literatur yang didapatkan adalah 

seputar pengendalian kualitas dengan metode DMAIC. Teori yang 

digunakan yaitu konsep kualitas, pengendalian kualitas, metode six sigma, 

six sigma secara statistik, kapabilitas proses, tahapan DMAIC, dan Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) 
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BAB III : METODE PENELITIAN 

Pada bab ini menjelaskan mengenai metode yang digunakan pada 

pengendalian kualitas produk cacat di penelitian ini. Terdiri dari jenis 

penelitian, objek penelitian, metode pengambilan sampel, jenis dan sumber 

data penelitian, metode pengumpulan data, serta metode analisa data. 

BAB IV : HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini membahas proses pengolahan data serta hasil analisis mengenai 

pengendalian kualitas yang dilakukan menggunakan metode six sigma 

dengan tahapan DMAIC. 

BAB V  : KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini berisi kesimpulan dan saran dari analisis yang telah dilakukan 

yang berkaitan dengan tujuan penelitian, 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data, analisis serta perbaikan yang dilakukan pada 

mesin NC Lathe, maka dapat dirumuskan kesimpulan pada penelitian ini, yaitu : 

1. Dari data jumlah produksi dan jumlah cacat serta temuan di departemen 

produksi 2, jenis kecacatan yang krusial dalam memengaruhi kualitas 

produk crank pin pada proses NC Lathe adalah jenis cacat diameter luar 

melebihi toleransi dengan jumlah cacat sebanyak 528 pcs selama bulan 

September 2021 – Februari 2022. 

2. Berdasarkan analisis menggunakan metode DMAIC, dihasilkan cacat 

produk crank pin proses NC Lathe pada bulan September 2021 – 

februari 2022 sebanyak 941 pcs. Rata- rata level sigma pada periode 

tersebut berada di 4,56 sigma. Dua faktor penyebab kegagalan dengan 

nilai RPN tertinggi yang dihasilkan sebesar 336 dan 288, yaitu faktor 

mesin terjadi keausan pada ballscrew sumbu-x dan scrap yang 

mengganjal pada celah turret dikarenakan keausan dust seal. Perbaikan 

yang dilakukan yaitu penggantian ballscrew sumbu-x, pembersihan 

celah turret serta penggantian dust seal. Setelah perbaikan, rata-rata 

level sigma yang dihasilkan sebesar 4,6053 sigma dan nilai Cpk yang 

diperoleh sebesar 1,07. Usulan untuk pengendalian lebih ketat pada 

jenis cacat prioritas yaitu mengubah periode pengukuran menjadi 100% 

dan mengubah penggunaan alat ukur dengan menggunakan fixture dial. 
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5.2 Saran 

Berdasarkan hasil analisis proses NC Lathe pada penelitian ini, penulis 

dapat memberikan saran sebagai berikut: 

1. Melakukan pengendalian kualitas pada proses selain NC Lathe agar 

kualitas produk dapat terus ditingkatkan 

2. Penelitian selanjutnya dapat menerapkan perbaikan pada faktor 

penyebab kegagalan selain faktor machine agar pengendalian kualitas 

dapat dilakukan secara maksimal.  

3. Melakukan penelitian lanjutan yang lebih mendalam mengenai 

rancangan alat ukur fixture dial yang terdapat pada tahap control dan 

merealisasikannya. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola 
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(lanjutan) 

Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola 
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(lanjutan) 

Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola 
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Lampiran 2. Kompetensi operator produksi crank pin mesin NC Lathe Juli – Desember 2021 
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Kompetensi operator produksi crank pin mesin NC Lathe Januari – Juni 2022     (lanjutan) 
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Lampiran 3. Diskusi bersama Leader produksi 2 
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Lampiran 4. Diskusi bersama Kepala divisi Maintenance 
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Lampiran 5. Diskusi bersama operator produksi mesin NC Lathe 
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Lampiran 6. Pengecekan backlash mesin NC Lathe 1 
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Lampiran 7. Pengukuran diameter luar secara sampling hasil proses NC Lathe 2  

 

Lampiran 8. Tabel nilai konstanta untuk data variabel 
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Lampiran 9. Penyebab dan interval pengecekan backlash berdasarkan manual 

book mesin Techno Washino J-1 

 

Lampiran 10. Toleransi maksimum backlash berdasarkan manual book mesin 

Techno Washino J-1 
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Lampiran 11. Data downtime mesin Techno Washino J-1 September 2021 

 

Lampiran 12. Data downtime mesin Techno Washino J-1 Oktober 2021 
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Lampiran 13. Data downtime mesin Techno Washino J-1 November 2021 

 

Lampiran 14. Data downtime mesin Techno Washino J-1 Desember 2021 
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Lampiran 15. Data downtime mesin Techno Washino J-1 Februari 2022 
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Lampiran 16. Langkah identifikasi penyebab dimensi/diameter tidak stabil 
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Lampiran 17. Drawing produk dan fixture dial 
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