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ABSTRAK

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang pertambangan
khususnya pertambangan batu bara. PEPS adalah salah satu departemen dari divisi CPHD,
CPHD adalah salah satu divisi PT. XYZ. PEPS sebagai service engineering dan project akan
menuangkan hasil ide kedalam drawing sebagai acuan untuk dibangun dilapangan. Penelitian
ini dilakukan untuk mengurangi presentase defect pada proses produksi drawing di
departemen PEPS. Defect yang paling sering terjadi pada drawing diantaranya ketidaksesuain
hasil rancangan dengan existing, revisi yang selalu berulang, notasi dan standard drawing
yang tidak sesuai dan masih banyak defect yang lain. Defect tersebut terjadi pada saat proses
pembuatan drawing berlangsung sehingga kemungkinan drawing mengalami defect

disebabkan karena kesalahan pada drawing.

Untuk menemukan perbaikan masalah yang terjadi pada tugas akhir ini akan
menggunakan filosofi six sigma. Dalam filosofi six sigma terdapat metode yang digunakan
untuk menyelesaikan masalah, yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control).
Metode DMAIC membantu untuk mancari akar permasalahan yang terjadi pada proses
pembuatan drawing. Alat yang digunakan untuk mencari akar pemasalahan adalah seven
tools. Hasil dari seven tools menunjukkan defect yang terjadi sampai ke akar yang paling
dalam sehingga penyebab utama dari defect dapat diketahui. Usulan perbaikan nantinya akan
ditentukan dengan menggunakan metode 5W + [H. Rancangan usuluan perbaikan yang
diprioritaskan untuk dilakukan adalah apakah dengan melakukan perbaikan SOP, apakah
dengan melakukan pelatihan tambahan kepada drafter, dan ataukah membuat aturan khusus

bagi drafter jika didalamnya ada pelanggaran peraturan.

Kata Kunci: Drawing, Six Sigma, DMAIC, Seven Tools, 5 W+1H
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ABSTRACT

PT. XYZ is a company engaged in mining, especially coal mining. PEPS is one of the
departments of the CPHD division, CPHD is one of the divisions of PT. XYZ. PEPS as a
service engineering and project will pour the results of ideas into drawings as a reference to
be built in the field. This study was conducted to reduce the percentage of defects in the
drawing production process in the PEPS department. The most common defects in drawings
include incompatibility of design results with existing ones, revisions that are always
repeated, notations and drawing standards that are not appropriate and many other defects.
These defects occur during the drawing making process so that the possibility of drawing

defects is caused by errors in the drawing.

To find solutions to the problems that occur in this final assignment, the six sigma
philosophy will be used. In the six sigma philosophy there is a method used to solve problems,
namely DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). The DMAIC method helps
to find the root of the problem that occurs in the drawing making process. The tool used to
find the root of the problem is seven tools. The results of the seven tools show the defects that
occur to the deepest roots so that the main cause of the defect can be identified. The proposed
improvements will later be determined using the 5SW + 1H method. The proposed
improvement design that is prioritized to be carried out is whether to make improvements to
the SOP, whether to provide additional training to drafters, and or create special rules for

drafters if there are violations of the regulations.

Keywords: Drawing, Six Sigma, DMAIC, Seven Tools, 5 W+ 1H
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