SULAN PENINGKATAN KUALITAN D
U

AN MEMINIMA
oDUK SERBUK KARET MESH 40 DE
PR

SI CACAT PADA

NGAN METODE SIX SIGMA DAN
FMEA DI PT.DAURINOD DAYA ABADI

Edward Tomoshibj Sembiring

2013-21-033
Program Studi Teknik Industri
Fakultas Teknik

Universitas Esa Unggul, Jakarta

Jalan Arjuna Utara No.9, Kebon Jeruk - J akarta Barat 11510
Website: www.esaunggul.ac.id, email: info@esaunggul.ac.id

Edwardtomoshibi@gmail.com

Abstrak

inj tode pengendalian kualitas
da. PT. DAURINDO DAYA ABADI perlu meninjau ulang me :
Didalam .m.asalah-,‘ﬁnician perusahaan, peninjauan dilakukan dengan menerapkan Qufz{uy Contr.ol(Q.C) dengax;
yang selante tf:;nfqix Sigma sebagai tahapan untuk identifikasi masalah, dalam proses penggilingan (grindding process
menggunakan me

i i ihasi dan tentunya memuaskan
i kualitas dari produk yang dihasilkan perusahaan
o di kan dapat meningkatkan
hal ini dibarap

nin - kecacatan dan nilai pemyipangan atau sigma
i ingkatkan keuntungan. Faktor-faktor penyc_:bfib i :

i fi?{l‘;gl)iaileﬁzmnllcemefghasilkan usulan perbaikan terhadap peninjauan penerepana kualitas yang dilakukan
Jevel perlu dila

. i i juan dari

da tahap define adalah untuk mendefinisikan P'ro.yek pengembanga:l (}cuzsalvxéafl éar;}:hgjzt 4

Tujuan uﬁzs? gelanogan dan tujuan proyek six sigma. Pada t;hap-mlkmtenggf%n:nia;ls in;)ee fu Szhaan H abap measr,

kebutuhan spest s terhadap kondisi perusahaan dan tingkat perft an S e

v ilakukan pengukuran : ang terkait proses produksi. Dari diagram

tahap 11 aka_ﬂ di X ebaran kuesioner pada departemen yang sgam mais

diagram matriks mﬁka fhﬁnkuel;gr?a?i]s{l terhadap faktor utama penyebab cacat (defect) dengan menggunakan diag
ditentukan Pada tahap m

i jadi dengan metode FMEA Tahap
indakan bagi perusahaan. Menganalisa kegagalan potensial yang terjadi dengan m
suatu rencana tindakan

i i buat misalnya menjalankan
kan alat untuk melihat hasil kerja yang telah dilakukan , dengan acuan yang di buat misalny
control merupakan alat u
SOP.

. : ix-siema, FMEA
Kata kunci: Pengendalian kualitas, Six-sigma Abstract

i i 1 method that has been the
ADI needs to review the quality contro e e
In the problem at hand. PT. DAU_RIN_DO r[r):;;{?u ﬁ}; D oy pontml (31(;) ‘;Zl;,étggpsmduc%s i
company's reference so far, the revfewl is caindding e e 1mprov§ t :agse e
iy ey idem‘ﬁcatlf’“a enstore rs (clients) and increase profits. Factors t 2:1 e i st
ﬂ%e g iy amli Oflcourset Sfész:: :ct)olr)rrlgduce suggestions for improvements to the q
piping or sigma level need to

¢ piboa o
iect, namely the objectlve?r ﬁe
. define a quality develc.apment proj Syiakis thOd. .
Th? mai.n objeCt.iVe at the %e?l?: SSlt;:‘;’;TgLSl; OprOJ'ect objectives. At‘ thS rfs;?l%lea 1\11::11%%1‘ A ma}(}ni:grn;?;ﬂi};
Customer Specnﬁc?tlon requirements an any's condition and the companys pt.on ey o matmdiagram. i
measure stage, this stage measures the cglnp dz artments related to the produtc; AR AL i &
dlagrarfk Questionnaires were d1§trlb:i'ie mt:in fscmrs A (de?Z;Sis s com(frintyﬁat =,
t&t::?med. o St?ge, lallnalyzluclziuse:es based on the evidence, an act}or:i ;t)o,Ol I B e oFtie ¥
POtent?fle}a?g;reﬁlgg I(I)’cgc:re‘;;ﬁ the FMEA method The control stage 18
d

one, with references made, for example running SOP.
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