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ABSTRAK

PT XYZ merupakan salah satu produsen alat kesehatan yang berfokus pada
produksi  Implant Orthopedic dan Traumatology Perusahaan ini mampu
memproduksi produk sebanyak 32.197 pada tahun 2024, dalam proses produksinya
PT XYZ kerap mengalami adanya cacat dari hasil produksi bone screw. Oleh
karena itu, tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui tingkat cacat produk,
sehingga dapat diberikan rekomendasi perbaikan kualitas produksi. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah six sigma dan TRIZ. Berdasarkan hasil
pengolahan data pada periode Januari 2024 - Desember 2024 dapat diketahui
nilai rata-rata DPMO sebesar 19.990,17 dengan nilai rata-rata sigma sebesar
3,55. Adapun usulan perbaikan menggunakan metode TRIZ adalah melakukan
kalibrasi sebelum proses dimulai, meningkatkan pengecekan dan perawatan bahan
baku,memperbarui SOP dalam proses produksi, melakukan evaluasi secara
menyeluruh terhadap penempatan tugas kerja di lini produksi, membuat form
penilaian kerja untuk mengevaluasi kerja, melakukan penjadwalan pemeliharaan

mesin secara teratur.

Kata Kunci — Cacat; Kualitas; Six Sigma; TRIZ
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ABSTRACT

PT XYZ is a medical device manufacturer that focuses on the production of
Orthopedic and Traumatology Implants. This company is capable of producing
32,197 products in 2024, in its production process PT XYZ often experiences defects
in bone screw production. Therefore, the purpose of this study is to determine the
level of product defects, so that recommendations can be given to improve
production quality. The methods used in this study are six sigma and TRIZ. Based
on the results of data processing in the period January 2024 - December 2024, the
average DPMO value can be seen to be 19,990.17 with an average sigma value of
3.55. The proposed improvements using the TRIZ method are to carry out
calibration before the process starts, increase checking and maintenance of raw
materials, update SOPs in the production process, conduct a comprehensive
evaluation of the placement of work tasks on the production line, create a work

assessment form to evaluate work, schedule regular machine maintenance.

Keywords — Defect; Quality; Six Sigma; TRIZ
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