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ABSTRAK

Penelitian ini dilakukan untuk menganalisis penyebab utama kecacatan
pada proses produksi helm Bogo di PT Sidoarjo Helmet. Metode penelitian yang
digunakan adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control) yang dipadukan dengan analisis FMEA (Failure Mode
and Effect Analysis). Penelitian ini dilakukan selama periode Januari-Desember
2024 dengan total inspeksi sebanyak 44.249 unit dan total defect sebanyak 4.670
unit. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis-jenis defect
yang paling sering terjadi, menghitung nilai DPMO dan level sigma untuk
mengetahui kapabilitas proses produksi, dan memberikan usulan perbaikan
berdasarkan prioritas kegagalan yang ditemukan. Berdasarkan hasil perhitungan,
diperoleh nilai DPMO sebesar 433.860 yang menunjukkan bahwa tingkat kecacatan
masih tergolong tinggi, dengan level sigma hanya sebesar 1,67. Hasil analisis
FMEA menunjukkan bahwa cat bergelembung memiliki nilai RPN (Risk Priority
Number) tertinggi, sehingga menjadi fokus utama dalam upaya perbaikan.
Tindakan perbaikan yang disarankan antara lain meningkatkan pelatihan operator,
memperkuat prosedur kerja, dan mengontrol kualitas bahan baku dan proses
produksi.Pada tahap pengendalian, perusahaan disarankan untuk menerapkan
pengendalian kualitas secara berkala dengan menggunakan peta kendali dan sistem
audit internal. Penelitian ini diharapkan tidak hanya dapat menurunkan tingkat
kecacatan produk, tetapi juga dapat meningkatkan efisiensi proses dan daya saing
perusahaan di pasar helm nasional.

Kata Kunci : DMAIC, FMEA, Kualitas Produk, Six Sigma, Helm
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ABSTRACT

This study was conducted to analyze the main causes of defects in the Bogo
helmet production process at PT Sidoarjo Helmet. The research method used is Six
Sigma with DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) approach
combined with FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) analysis. This research
was conducted during the period January-December 2024 with a total inspection of
44,249 units and a total defect of 4,670 units. The purpose of this research is to
identify the types of defects that occur most frequently, calculate DPMO values and
sigma levels to determine the capability of the production process, and provide
suggestions for improvement based on the priority of failures found. Based on the
calculation results, the DPMO value is 433,860 which shows that the level of
defects is still relatively high, with a sigma level of only 1.67. The results of the
FMEA analysis show that bubbly paint has the highest RPN (Risk Priority Number)
value, so it is the main focus of improvement efforts. Suggested corrective actions
include improving operator training, strengthening work procedures, and
controlling the quality of raw materials and production processes. At the control
stage, the company is advised to implement regular quality control using control
maps and internal audit systems. This research is expected not only to reduce the
product defect rate, but also to improve the process efficiency and competitiveness
of the company in the national helmet market.

Keywords: DMAIC, FMEA, Product Quality, Six Sigma, Helmets
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