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MENGGUNAKAN METODOLOGI SIX SIGMA (STUDI KASUS : PROSES PRODUKSI 

BRACKET ENGINE MOUNTING FR LH BT 1, DI PT XYZ) 

Rachel Priskilawati Kadang 
 
 

 

ABSTRAK 

Penelitian ini membahas tentang faktor penyebab reject pada proses drilling di PT  XYZ pada 

produksi Bracket Engine Mounting FR LH BT 1 dengan menggunakan metodologi Six Sigma. 

Objek penelitian ini adalah produk reject dari proses produksi yang melebihi batas toleransi 

sebesar 0,2 mm. Tujuan penelitian ini adalah mengetahui level sigma dari reject proses drilling, 

mengetahui biaya kerugian akibat reject, mencari akar permasalahan dengan fishbone diagram 

mengukur tingkat risiko  dari  akar  permasalahan dengan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) dan memberikan usulan perbaikan berdasarkan nilai risiko tertinggi yang diperoleh 

dari FMEA tersebut dengan menggunakan Action Planning for Failure Mode (APFM). Pada 

penelitian ini diperoleh hasil dua penyebab permasalahan mesin Doosan VC 430 yang menjadi akar 
masalah dari dua belas penyebab permasalahan yang ditemukan. Tingkat risiko dari akar penyebab 

permasalahan tersebut dari yang paling tinggi ke paling rendah adalah tidak adanya SOP pergantian 

mata bor dan kurang pemahaman akan prosedur kerja. 
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ANALYSIS OF THE CAUSAL FACTOR TO REJECT THE DRILLING PROCESS 

USING THE SIX SIGMA METHODOLOGY (CASE STUDY: PRODUCTION PROCESS 

BRACKET ENGINE MOUNTING FR LH BT 1 AT PT. XYZ 

Rachel Priskilawati Kadang 
 

 

 
ABSTRACT 

 

 
The study discussed the reject factors for the drilling process at PT XYZ in the production of 

Bracket Engine Mounting FR LH BT 1 using the Six Sigma methodology. The object of this 

research is the reject product of the production process that exceeds the tolerance limit of 0.2 mm. 

The purpose of this research is to know the level of Sigma from reject the drilling process, know 

the cost loss due to reject, find the root cause With a fishbone diagram measuring the risk level of 

the root cause with the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and providing proposed 

improvements based on the highest risk value gained from the FMEA using Action Planning for 

Failure Mode (APFM)In this study acquired two causes of machine problems Doosan VC 430 

which became the root of the problem of twelve causes of problems found. The level of risk from 

the root cause of the problem from the highest to the lowest is the absence of drill-down SOP and 

less understanding of the working procedure. 
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