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ABSTRAK

Ketatnya persaingan di dunia industry mengharuskan perusahaan
harus terus melakukan perbaikan sehingga tercapainya peningkatan mutu
dan produktivitas perusahaan. PT. Mattel Indonesia adalah salah satu
perusahaan yang bergerak di bidang industry mainan anak-anak, dengan
produk yang dihasilkan berupa Hotwheels. Dalam memproduksi produk
nya, PT. Mattel Indonesia mengalami pemborosan banyaknya produk cacat
(defect) yang dihasilkan, berupa missing spinning, gap, chipped of paint,
dan flash.

Dalam penelitian ini, dilakukan analisis six sigma dengan metode
DMAIC untuk pengendalian kualitas produk. Pada tahapan define dilakukan
dalam dua tahap yaitu project statement, diagram SIPOC. Pada tahapan
measure dilakukan pengolahan data kualitas produk. Pada tahap analyze
dilakukan menggunakan diagram 5 why dan analisis resiko Failure Mode
and Effect Analyze (FMEA) untuk melihat manakah akar penyebab kritis
yang paling membutuhkan perbaikan berdasarkan nilai risk priority number
(RPN). Tahap improve dilakukan dengan memberikan usulan berdasarkan
akar penyebab kritis dari masing-masing jenis cacat. Pada tahap control
dilakukan pendokumentasian usulan yang telah diberikan

Berdasarkan hasil analisis data, diperoleh nilai sigma perusahaan
sebesar 3.461959 dengan DPMO 24883,65. Adapun yang menjadi akar
penyebab kritis timbulnya waste adalah penggunaan desain pengaduk
yang tidak sesuai, ukuran nozzle yang tidak sesuai, serta penjadwalan
komponen mesin assembly (rubber ejector dan rubber punch) yang tidak
maksimal. Untuk itu, usulan yang diberikan adalah melakukan pergantian
pada desain pengaduk dengan tipe marine blade, mengganti nozzle dengan
ukuran 1,1 mm serta, evaluasi penjadwalan preventive maintenance
dengan metode age replacement.

Kata kunci : DMAIC, FMEA



ABSTRACT

To face the tight competition in the industrial world companies is
required to make improvements continuously to achieve better quality and
productivity. PT. Mattel Indonesia is one of the company which engaged in
the children's toy industry, one of its product is Hotwheels. PT. Mattel
Indonesia has a lot of defective products, the most defects are missing
spinning, gaps, chipped of paint, and flash.

In this study, a six sigma analysis was carried out using the DMAIC
method to control quality product. At the define stage, it is carried out in two
stages, namely the project statement, and SIPOC diagram. At the measure
stage, product quality data processing is carried out. Analyze stage using a
5 why diagram and a Failure Mode and Effect Analyze (FMEA) risk analysis
to see which critical root causes most need improvement based on the risk
priority number (RPN) value. The improve stage is carried out by providing
suggestions based on the critical root causes of each type of defect. At the
control stage, documentation of the proposed improvements that have been
given is carried out.

Based on data analysis, the company's sigma value is 3.461959 with
a DPMO of 24883.65. The critical root causes of defects are the use of
inappropriate stirrer design, inappropriate nozzle size, and non-optimal
scheduling of assembly machine components (rubber ejector and rubber
punch). For this reason, the improvement plan given is to change the design
of the stirrer with a marine blade type, replace the nozzle with a size of 1.1
mm and evaluate preventive maintenance scheduling with the age
replacement method.

Key word : DMAIC, FMEA
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