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ABSTRAK

PT Giken Precision Indonesia adalah perusahaan yang bergerak dibidang
manufaktur memproduksi produk plastik molding yang berlokasi di Batam berdiri
sejak tahun 1991. Dari hasil observasi dilapangan, sering terjadi kerusakan mold
yang digunakan pada mesin injection molding mengakibatkan cacat pada produk
wing eater terjadi akibat pin mold yang berada dalam upper plate dan lower plate
pada cetakan mold yang sering longgar. total produk cacat pada produk wing eater
rata-rata perbulan dalam satu tahun mencapai 6.73%, dimana angka tersebut sudah
melewati batas toleransi rata-arta perbulan perusahaan yang hanya 5% dalam
setahun. Penelitian ini bertujuan untuk memperbaiki kualitas mold injection
molding pada proses produksi wing eater, serta mengetahui bentuk rancangan mold
guna melakukan perbaikan kualitas proses injection molding. Metode yang
digunakan pada penelitian ini adalah Design for Manufacturing and Assembly
(DFMA) dan Defects Per Million Opportunities (DPMQO). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa setelah dilakukan perancangan ejector set dengan dimensi
upper plate ejector dan lower plate ejector masing-masing panjang 500 mm dan
lebar 338 mm. Pin ejector dirancang dengan dua variasi dimensi: diameter pangkal
5 mm dan diameter ujung 4 mm. Persentase produk cacat mengalami penurunan
signifikan, dari 6.73% menjadi 2,12% . Nilai Sigma meningkat dari 3,82 (10170
DPMO) menjadi 4,25 (2980 DPMO), yang berarti ada pengurangan cacat sebesar
70,7%.

Kata Kunci: DFMA; DPMO; Fishbone; Injection Molding, Produk Cacat;
Perbaikan Kualitas.



ABSTRACT

PT Giken Precision Indonesia is a manufacturing company specializing in plastic
molding products, located in Batam and established in 1991. Based on field
observations, frequent mold damage in injection molding machines has led to
defects in the wing eater product. This issue is caused by loose mold pins in the
upper and lower plates of the mold. The average monthly defect rate for wing eater
products over a year reached 6.73%, exceeding the company's acceptable monthly
tolerance of 5% annually. This study aims to improve the quality of injection
molding molds in the wing eater production process and determine the mold design
improvements needed to enhance the injection molding process. The methods used
in this research are Design for Manufacturing and Assembly (DFMA) and Defects
Per Million Opportunities (DPMO). The research results indicate that after
designing an ejector set with upper and lower plate ejector dimensions of 500 mm
in length and 338 mm in width, the ejector pins were designed with two size
variations: a base diameter of 5 mm and a tip diameter of 4 mm. The defect
percentage significantly decreased from 6.73% to 2.12%. The Sigma level improved
from 3.82 (10,170 DPMO) to 4.25 (2,980 DPMO), representing a defect reduction
of 70.7%.

Keywords: DFMA; DPMO; Fishbone; Injection Molding; Defective Products;
Quality Improvement.
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