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ABSTRAK 

 

 
Studi empiris ini secara sistematis mengidentifikasi limbah cacat pada 

produksi komponen reff D nose di PT Dirgantara Indonesia. Data periode 2018– 

2023 mengungkap tingkat cacat rata-rata 4,6 %—setara 15.745,65 DPMO dan level 

sigma 4,03—jauh dari target kualitas 1 % (≤ 6.667 DPMO, 4,5 σ). Kerangka kerja 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) yang ringkas diterapkan, 

mengintegrasikan pemetaan SIPOC, analisis Pareto, Interpretive Structural 

Modeling (ISM), dan Root Cause Analysis 5 Why untuk mengidentifikasi lima 

pendorong utama cacat: variabilitas bahan baku, deviasi parameter proses, keausan 

mesin, kesenjangan kompetensi operator, dan ketidakstabilan lingkungan. 

Berdasarkan temuan tersebut, diusulkan intervensi terarah spesifikasi bahan baku 

yang lebih ketat, protokol optimasi parameter terstandar, jadwal pemeliharaan 

preventif, pelatihan operator berbasis kompetensi, dan kendali lingkungan untuk 

menurunkan tingkat cacat. Berbeda dengan penelitian sebelumnya yang 

menerapkan alat Lean atau Six Sigma secara terpisah, integrasi ISM kami 

memetakan keterkaitan kausal dan menghasilkan peta jalan perbaikan prioritas 

kelas aerospace. Hasil yang diproyeksikan dan menjadi target dalam penerapan 

perbaikan ini adalah penurunan DPMO di bawah 10.000 (≥ 4,5 σ) dan kepatuhan 

berkelanjutan terhadap tolak ukur ketat industri, serta menawarkan metodologi 

yang dapat direplikasi untuk lingkungan manufaktur presisi tinggi. 

 

Kata Kunci : DMAIC, Lean Six Sigma, Metal forming, Pengurangan Waste 

Defect, Proses Perbaikan 
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ABSTRACT 

 

 
This empirical study systematically examines defect waste in the 

metal-forming production of the reff D nose component at PT Dirgantara 

Indonesia, where 2018–2023 data reveal a 4.6% average defect rate—equivalent 

to 15,745.65 DPMO and a sigma level of 4.03—far from the 1% (≤6,667 DPMO, 

4.5 σ) quality target. A concise DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control) framework was applied, integrating SIPOC mapping, Pareto analysis, 

Interpretive Structural Modeling (ISM), and 5 Whys Root-Cause Analysis to isolate 

five key defect drivers: raw-material variability, process-parameter deviations, 

machine wear, operator competency gaps, and environmental instability. Based on 

these insights, we propose targeted interventions—tighter material specifications, 

standardized parameter-optimization protocols, preventive-maintenance 

schedules, competency-based operator training, and environmental controls to 

drive defect reduction. Unlike prior research that applies Lean or Six Sigma tools 

in isolation, our novel integration of ISM structures causal interdependencies, 

producing a prioritized, aerospace grade improvement roadmap. Projected 

outcomes include a reduction below 10,000 DPMO (≥4.5 σ) and sustained 

compliance with stringent industry benchmarks, offering a replicable methodology 

for high-precision manufacturing environments. 

 

Keywords : Defect Waste Reduction, Metal forming, Lean Six Sigma, DMAIC, 

Process Improvement. 


