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ABSTRAK

Seiring dengan kemajuan teknologi dan persaingan bisnis yang semakin ketat,
produsen berlomba-lomba untuk menghasilkan produk yang berkualitas.
Munculnya industri kecil dan besar, baik swasta maupun negara, akan banyak
memajukan bangsa. Hanya perusahaan yang berdaya saing tinggi yang dapat
bertahan dengan mengutamakan peningkatan kualitas, peningkatan produktivitas,
peningkatan efisiensi, dan pelibatan karyawan dalam penyelesaian masalah
perusahaan. Menyadari ketidakstabilan tingkat kegagalan dan berdasarkan data
historis masih sering melebihi standar yang telah ditentukan, oleh karena itu penting
bagi pelanggan untuk mengevaluasi kualitas produk yang dihasilkan oleh
perusahaan, sehingga diperlukan analisis kualitas produk di perusahaan untuk
menemukan solusi tentang cara mengurangi tingkat kegagalan dan mengurangi
pemborosan. proses produksi menggunakan metode Six Sigma DMAIC dengan
pendekatan diagram tulang ikan. Perusahaan menetapkan target cacat sebesar 3,5%
dari total setiap produksi setiap bulannya, namun dari hasil yang diperoleh untuk
setiap produksi masih ada yang melebihi 3,5%. banyaknya cacat yang dihasilkan
pada proses perakitan khususnya pada bagian perakitan printer, serta upaya yang
dilakukan perusahaan untuk mencegah hal tersebut terjadi masih belum optimal.
yang sudah dijelaskan pada data sebelumnya, batas toleransi maksimal cacat adalah
3,5% setiap bulan dari total produksi. Oleh karena itu, dibuat alat bantu perakitan
(jig) yang akan digunakan untuk proses perakitan untuk menurunkan persentase

kegagalan.



ABSTRACT

Along with technological advances and increasingly fierce business competition,
manufacturers are competing to produce quality products. The emergence of small
and large industries, both private and state, will advance the nation alot. Only
companies that are highly competitive can survive by prioritizing quality
improvement, increasing productivity, increasing efficiency, and involving
employees in solving company problems. Recognizing the instability of the rejection
rate and based on historical data it still often exceeds predetermined standards,
because of that it is important for customers to evaluate the quality of products
produced by the company, so an analysis of product quality is needed in the
company to find a solution on how to reduce the rejection rate and reduce waste.
production process using the Six Sigma DMAIC method with a fishbone diagram
approach. The company sets a target of 3.5% defects from the total of each
production every month, but from the results obtained for each production there
are still some that exceed 3.5%. the large number of defects produced in the
assembly process, especially in the printer assembly section, as well as the efforts
made by the company to prevent this from happening are still not optimal. which
has been explained in the previous data, the maximum tolerance limit for defects is
3.5% every month of the total production. Therefore, created an assembly tool (jig)
that will be used for the assembly process to decrease the reject percentage.

Keywords: DMAIC Methods, Fishbone Diagram; Cause and effect diagram; Jig
and fixtures development.
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