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ANALISIS PENYEBAB KETERLAMBATAN PENGERJAAN SHOP
DRAWING DENGAN PENERAPAN METODOLOGTI SIX SIGMA DI PT AGM.
Agus Mardiono

ABSTRAK

Pengerjaan shop drawing tepat waktu dengan hasil berkualitas menjadi
tujuan dan harapan utama perusahaan. Perusahaan yang bergerak dalam bidang
Engineering Procurement and Construction (EPC), yaitu pekerjaan yang dimulai
dengan proses design/perancangan sistem yang akan dibangun, pengadaan
/pembelian barang dan dilanjutkan dengan membangun/ konstruksi apa yang
telah dirancang, terjadi defect/cacat produksi pengerjaan shop drawing. Jenis
cacat yang terjadi yaitu: Dimensi, Skala, Tipe Garis, Proporsional kemudian
dilakukan analisis dengan metodologi Six Sigma untuk mengetahui nilai defect
permillion opportunities (DPMO) dan mengetahui nilai level sigma. Setelah itu
dilanjutkan dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), untuk mengukur
tingkat risiko dari akar permasalahan dan memberikan usulan perbaikan
berdasarkan nilai risiko tertinggi yang diperoleh dari FMEA tersebut dengan
menggunakan Risk Priority number (RPN). Hasil dari analisis ini adalah
mengetahui nilai DPMO sebesar: 58.398 atau nilai level six sigma: 3.1. Penyebab
kegagalan tertinggi Tidak Ada Standar Prosedur. Solusi yang direkomendasikan
dalam rancangan pengerjaan shop drawing antara lain : Menerbitkan modul
standard drawing practice and procedure, Membuat lembar kendali perintah
kerja dengan memuat target dan tanggung jawab penyelesaian shop drawing
tepat waktu.

Kata Kunci : Pengerjaan shop drawing, EPC, DPMO, Six Sigma, FMEA, RPN,
modul standard drawing practice and procedure, Lembar kendali.
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ANALISIS PENYEBAB KETERLAMBATAN PENGERJAAN SHOP
DRAWING DENGAN PENERAPAN METODOLOGTI SIX SIGMA DI PT AGM.
Agus Mardiono

ABSTRACT

The work of shop drawing the exact time with the result of quality to be goal in
the direction and expectations of the company. The company engaged in
Engineering Procurement and Construction (EPC), the work started with the
system design / design process that will be built, the procurement / procurement is
in the form of designed / constructed buildings, defects / defects in the production
drawing work. The types of defects that occur are: Dimensions, Scale, Line Type,
Proportional Driving and analyzed with Six Sigma methodology to find out the
minimum permitted opportunities (DPMO) and determine the level of sigma level.
After that followed by Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), to increase the
level of problems in the problem field and provide improvement based on the
highest physical parameters obtained from the FMEA, by using the Risk Priority
Number (RPN). The results of this analysis are knowing the DPMO value is:
58,398 or six sigma levels: 3.1. The highest causes of failure There are no
Standard Solution Procedures recommended in the shop drawing design among
others: Issue the standard drawing and procedure drawing module, make the
systemend the work of the government by loading the target and the responsibility
for completing the shop drawing on time.

Keywords: Shop drawing work, EPC, DPMO, Six Sigma, FMEA, RPN, standard
drawing and practice procedure modules, Control Sheet.
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