ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui permasalahan yang dihadapi oleh
perusahaan saat ini adalah bagaimana meningkat kualitas dari stargazer yang
beberapa bulan tidak memenuhi target yang diharapkan, dari beberapa proses sub
assy yang ada paling banyak menyumbang defect yaitu di proses rear door LH,
banyaknya defect yang ada tentunya sangat mempengaruhi kualitas maupun
produktifitas produk yang menimbulkan kerugian dalam skala besar. Penelitian ini
menggunakanspendekatan six sigma dan FMEA dengan proses improvement yang
bertijptian untuk mencari=dan mengeleminasi penyebab dari defect yang sering
‘;. 3 ang digunat i 3 apan DMAIC (Define, Measure,
Analysis, Improve dan Conteol). ' pé diketahui diagram pareto defect
ang paling tertinggi yaitu defeCt+h mp, ahap 'measure dilakukan pengukuran 3D
canning dan menentukan nilai DPMO, tahap analysis dilakukan pengukuran gap
pada rear door LH untuk mengetahui peta X bar dan peta R bar serta pengukuran
kapabilitas proses dan dilakukan analisi f diagram fishbone, tahap Improve
menggunakan FMEA yang dilakukan pengukuran data RPN, setelah diketahuai
akar permasalahan dllakmproseump OVE ““ ngamlan yang telah
itentukan untuk memp i damumen rjumiah yang terjadi
da rear door LH dan te I pa haj tidak terjadi

bali.
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ABSTRACT

This study aims to find out the problems faced by the company today is how to
improve the quality of the stargazer which for several months does not meet the
expected target, from several sub assy processes that contribute the most defects,
namely in the rear door LH process, the number of defects that exist of course
greatly affect the quality and productivity of products that cause losses on a large
scale. This study uses a six sigma and FMEA approach with an improvement
process that aims to find and eliminate the causes of defects that often occur. The
stage g are PMAIC (Define, Measure, Analysis, Improve and Control)

ges. In the define stage, 1t'issknown that the highest pareto defect diagram is the
e ump, 1 e stage, 3D s peasurements are carried out and
ermine the DPMO value, he analysis
out at the rear door LH to determine the

problem an improvement process is carriedc
improve and reduce the number oﬂoduet- :
and lastly at the control stage ai
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