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ABSTRACT 

PT. Advanex Precision Indonesia is a PMA company from Japan which is engaged in Stamping 

Products, and injection molding for the Automotive industry and Electronic components. The 

products it produces are Plate rotor, Plate cam, Holder brush, Hamaden 0430, Clip Injector, 

Holder bearing, and Part Terminal AE-0660. In every production, there are still products that are 

not good, especially the AE-0660 terminal part product which is the focus of this research. In the 

2021 production results, the production results were not as expected by the company with a value 

(NG 94173 part) of the three types of NG for a year. And the total NG at the terminal part AE-

0660 reached a ratio value of 10.46% (94173 parts) NG, exceeding the company's expected 

standard of 5%. Therefore, the researcher proposes to reduce the NG ratio by using the DMAIC 

(define measure analysis improve control) method. From the results of the analysis of data 

processing that has been carried out, it has found 3 types of NG, namely, NG Bending, NG Dicolor, 

and NG Rusty. At the improvement proposal stage, it focuses on eliminating NG Bending. 

Therefore, the researcher proposes the manufacture of IKA and washing rack in the production 

process of Terminal AE-0660 to reduce the NG ratio. After analyzing using the DMAIC method, 

total NG succeeded in decreasing by 5.56% from the total value ratio of 10.46% to 4.9% according 

to the standard expected by the company. 

Keywords: Quality Improvement, Defect Rate, DMAIC. 

ABSTRAK 

PT. Advanex Precision Indonesia adalah sebuah perusahaan PMA asal Jepang yang bergerak 

dibidang Produk Stamping, dan injection molding untuk industri Otomotif serta komponen 

Elektronik. Produk yang di hasilkannya yaitu Plate rotor, Plate cam, Holder brush, Hamaden 

0430, Clip Injector, Holder bearing, dan Part Terminal AE-0660. Pada setiap produksi masih saja 

terdapat produk not good khususnya pada produk part terminal AE-0660 yang menjadi fokus 

penelitian ini. Pada hasil produkusi tahun 2021 hasil produksi tidak sesuai yang diharapkan 

perusahaan dengan nilai (NG 94173 part) dari ke tiga jenis NG selama setahun. Dan total NG pada 
part terminal AE-0660 mencapai nilai rasio 10,46 % (94173 part) NG, melebihi standar yang 

diharapkan perusahaan yaitu 5%. Oleh karna itu peneliti mengusulkan untuk menurunkan rasio 

NG dengan menggunakan metode DMAIC (define measure analyze improve control). Dari hasil 
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Analisa pengolahan data yang telah dilakukan peneliti menemukan 3 jenis NG yaitu, NG Bending, 

NG Discolor, dan NG Rusty. Pada tahapan usulan perbaikan peneliti berfokus untuk 

menghilangkan NG Bending. Oleh karena itu peneliti mengusulkan pembuatan IKA dan rak 

pencucian pada proses produksi Terminal AE-0660 untuk menurunkan nilai rasio NG. Setelah 

dilakukan Analisa menggunakan metode DMAIC total NG berhasil mengalami penurunan sebesar 

5,56 % dari total nilai rasio 10,46 % menjadi 4,9 % sesuai standar yang diharapkan oleh 

perusahaan. 

Kata Kunci: Quality Improvement, Defect Rate, DMAIC. 

1. PENDAHULUAN 

PT. Advanex Precision Indonesia PMA asal Jepang dibidang Produk Stamping, dan injection 

molding untuk industri Otomotif serta komponen Elektronik. Berikut adalah gambar hasil produksi 

PT. Advanex Precision Indonesia. Setiap barang yang melalui rangkaian suatu bagian produksi 

mulai dari bahan mentah (raw material) hingga produk setengah jadi, hingga pada akhirnya 

menjadi suatu produk yang siap dijualkan. Dalam melalui hubungan proses produksi tersebut pasti 

ada saja kelalaian yang dibuat akibat dari karyawan lalu dapat menyebabkan produk NG dan harga 

jual produk berkurang. Pada tahun 2021 nilai jual terminal AE-0660 mengalami kerugian sebanyak 

Rp. 188.346.00 juta dengan harga jual part Rp. 2.000. 

 

Tabel 1 Hasil Produksi Terminal AE-0660di PT. Advanex Precision Indonesia. 

 

Dari tabel 1 dengan persentase rasio tingkat NG 10,46% menujukan bahwa tingkat NG bending 

merupakan suatu masalah dalam proses produksi yang harus segera diperbaiki untuk mengurangi 

kerugian pada perusahaan dan mencapai target yang sudah ditentukan yaitu 5 % dari nilai rasio. 

Seringkali ada batasan kualitas selama proses produksi, terutama untuk barang yang NG. Oleh 

karena itu, pengendalian kualitas perlu dilakukan dengan memperhatikan waktu dari awal hingga 

selesai proses produksi. Pengendalian mutu berguna untuk menjaga proses produksi sehingga 

dapat mengurangi terjadinya penurunan mutu. Dalam hal ini produk akhir dapat memenuhi standar 

mutu yang telah ditetapkan. Dari kesimpulan yang didapatkan penulis tertarik meneliti topik 

dengan bentuk penelitian dan menganalisa serta memaparkan dalam bentuk skripsi yang bertema 
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“Menurunkan NG Pada Part Terminal AE-0660 Di Bagian Washing Dengan Metode Dmaic 

(Define Measure Analyze Improve Control) Di. PT Advanex Precision Indonesia”. 

2. METODE 

Awalnya Six Sigma diterapkan di industri manufaktur, namun dalam perkembangan selanjutnya 

digunakan di berbagai jenis industri bahkan di industri jasa. Kesalahan diartikan sebagai kinerja 

yang tidak memenuhi kebutuhan dan keinginan pelanggan. DMAIC – singkatan dari Define, 

Measure, Analyze, Improve, and Control dan pada awalnya dikembangkan sebagai bagian dari 

kerangka kerja Six Sigma. Ini adalah pendekatan terbukti yang menghilangkan kesalahan dan 

meningkatkan metrik bisnis terkait kualitas. Tahapan pendekatan ini meliputi mengidentifikasi 

masalah, mengukur kemampuan dan tujuan, menganalisis data untuk memahami masalah, 

meningkatkan proses dan mengurangi akar penyebab masalah, dan menerapkan kontrol proses 

jangka panjang. Menurut Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:11-13. 

Berikut penjelasan dari masing – masing fase DMAIC: 

1. Define 

a. Mengidentifikasikan permasalahan, 

b. Menentukan output kunci dari proses bisnis inti dan pelanggan inti untuk dilayani. 

c. SIPOC. Analisis SIPOC adalah diagram yang digunakan untuk mendokumentasikan 

proses bisnis dari awal hingga akhir dan digunakan untuk mengidentifikasi elemen relevan 

dari proyek perbaikan yang akan diimplementasikan. 

2. Measure 

Tujuan dari langkah ini adalah untuk mencari peluang untuk meningkatkan atau meningkatkan 

kinerja dan menentukan metrik yang akan digunakan sebagai dasar untuk mengukur peningkatan 

kinerja. Apa yang harus dilakukan dalam langkah ini: 

a. Memilih satu atau lebih Critical To Quality (CTQ), 

b. Menetapkan indikator kinerja standar, Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:81. 

3. Analyze 

Pada langkah ini Anda perlu mencari dan menganalisis hal-hal dasar yang menyebabkan 

kesalahan: 

a. Menetapkan kapabilitas proses, 

b. Identifikasi sumber variasi, 

c. Menetapkan target perbaikan kinerja. Arini T. Soemohadiwidjojo, 2017:104. 

4. Improve 

a. Mengidentifikasikan kinerja CTQ yang akan diperbaki dan membuat prioritas, 

b. Memilih penyebab potensial, 

c. Menyampaikan usulan solusi perbaikan masalah yang akan dilaksanakan, 

d. Menetapkan pemecah masalah yang akan dilaksanakan. Arini T. Soemohadiwidjojo, 

2017:112. 

5. Control 

a. Melakukan validasi pengukuran, 

b. Menetapkan dan mendokumentasikan kemampuan baru dari proses, 

c. Mempertahankan dan mengendalikan proses baru agar stabil. 

2.1 Lokasi Dan Tempat Penelitian 

PT. Advanex Precision Indonesia (API) komponen otomotif yang terletak di Cikarang dengan 

alamat Jl. Inti Raya Kawasan Hyundai Blok C1 No. 16 Cikarang Selatan Kab. Bekasi Jawa Barat 
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17530. Produk yang dihasilkan diantaranya adalah Terminal AE-0660 yang selanjutnya dikirim 

ke PT. Denso Manufacturing Indonesia. 

2.2 Pengumpulan Data 

1. Observasi 

Metode observasi merupakan suatu teknik pengumpulan data dan pengamatan langsung pada 

objek yang berkaitan langsung dengan penelitian. Berikut adalah hasil produksi AE-0660 periode 

bulan Januari Sampai Desember 2021: 

2. Studi Pustaka 

Metode ini dilakukan dengan cara mencari data yang bersumber pada buku, literatur, jurnal 

ataupun tesis karya ilmiah yang berkaitan dengan penelitian ini dan juga dokumen-dokumen 

perusahaan yang digunakan sebagai acuan dalam pembuatan penelitian ini, dan juga pastinya 

sudah mendapat izin dari pihak perusahaan untuk melihat dan mengkaji data-data yang terdapat 

pada dokumen tersebut. 

3. Wawancara 

Metode wawancara adalah metode dengan cara mengumpulkan data dan informasi dari pihak 

pekerja dari bagian yang berkaitan dengan penelitian ini, dilakukan secara langsung tanya jawab 

antara penulis dan narasumber. Pihak yang berkaitan dalam penelitian ini adalah kepala bagian 

quality control, kepala produksi dan karyawan. 

2.3 Pengujian Data 

Tabel 2 Uji Kecukupan Data 

 

Jumlah data observasi (N) lebih besar dari pada jumlah data secara teori (N’), karena kondisi N’ ≤ 

N terpenuhi maka data hasil produksi dinyatakan telah mencukupi. 

 

Gambar 1 Uji Keseragaman Data 
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Gambar 2 Uji Normalitas Data 

Berdasarkan hasil uji normalitas dengan menggunakan metode Kolmogorov-Smirnov KS: 0,115 

serta nilai p- Value > 0,150 lebih besar dari 0,05 maka variabel dinyatakan berdistribusi normal 

serta dapat diterima. Kemudian berdasarkan keputusan dalam uji normalitas Kolmogorov-Smirnov 

tersebut di atas dapat disimpulkan bahwa data berdistribusi normal, sehingga asumsi atau syarat 

normalitas dalam model regensi terpenuhi serta dapat diterima. 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Tahapan Define 

Sesi awal yang dicoba dalam DMAIC merupakan tahapan define. Pada tahap ini dicoba 

sebagian berikut: 

1. Pembuatan diagram SIPOC buat mendefinisikan proses yang ikut serta, urutan interaksi antar 

proses, dan komponen- komponen yang ikut serta dalam tiap proses. 

2. Penentuan CTQ adapun ciri mutu dari hasil produksi Terminal AE-0660. 

 

1. Diagram SIPOC 

Define yang bertujuan buat mengenali suatu sumber permasalah yang terjalin serta butuh terdapatnya 

suatu revisi guna tingkatkan mutu. Buat mengenali proses yang ikut serta, urutan proses serta interaksi antar 

proses, dan hal-hal apa saja yang ikut serta dalam proses (Gaspersz, 2002). Diagram SIPOC proses 

produksi Terminal AE-0660. 

Seteleh mengindentifikasi proses produksi pada Terminal AE-0660 mengunakan diagram SIPOC, 

ditemukan beberapa faktor NG terdapat pada tahapan proses washing. 

 

 

Gambar 3 Diagram IPOC 
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2. Critical To Quality (CTQ) 

Tabel 3 CTQ Produk Part Terminal AE-0660 

 

Berdasarkan tabel 3.4 dapat disimpulkan total rasio NG masih cukup tinggi dengan berbagai jenis 

faktor masalah yang tidak sesuai spesifikasi kualitas yang sudah ditentukan. Dapat dilihat bahwa 

persentase rasio produk NG terbanyak ada pada NG bending yaitu 10.09 % dengan total produk 

NG 90.840 dari total NG keseluruhan. Oleh karna itu, perlu dilakukan perbaikan untuk mencapai 

standart perusahaan yaitu 5 % 

3.2 Tahapan Measure 

Pada tahapan ke-2 ini yaitu measure. Pada tahap ini yaitu mengindentifikasi target kenaikan 

serta memetakan data kunci proses, langkah operasional kedua yang dicoba dalam usaha kenaikan 

mutu proses merupakan measure ataupun pengukuran kinerja proses dikala saat ini. Pengumpulan 

informasi yang digunakan buat mengukur performance proses saat sebelum dicoba revisi. 

Tahapan yang dilakukan yaitu : 

1. Perhitungan Nilai (ρ), UCL, LCL. 

2. Perhitungan DPMO dan sigma. 

 

1. Nilai (ρ), UCL, LCL. 

 
Gambar 4 Nilai (ρ), UCL, LCL 
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2. Nilai DPMO dan sigma. 

Tabel 4 Nilai Sigma NG Part Teminal AE-0660 

 
Berdasarkan dari tabel 4.5 hasil pengukuran nilai sigma dari bulan Januari sampai Desember 2021 

tidak mencapai target sigma yang ditentukan oleh perusahaan yaitu 4 sigma. Berikutnya 

perhitungan DPMO serta tingkat sigma dicoba. DPMO ialah banyaknya jumlah NG per satu juta 

mungkin, didapatkan dengan mengalikan jumlah NG dengan satu juta mungkin, sehingga 

didapatkan nilai DPMO rata- rata merupakan 27.777,8. Sehabis didapatkan nilai DPMO, 

tingkatan sigma bisa dihitung dengan memakai dorongan kalkulator sigma. Tingkatan rata-rata 

sigma yang didapatkan sebesar 3,42 (menampilkan masih dibutuhkan revisi buat menurunkan 

NG, sehingga tingkatan sigma bisa bertambah mendekati angka 4,5 ataupun 6). 

 
Gambar 5 Nilai Rata-Rata Sigma 

3.3 Tahapan Analyze 

Tahapan ketiga dari konsep DMAIC adalah analyze. Analyze merupakan tahap operasional 

ketiga dalam peningkatan kualitas DMAIC. Dari hasil perhitungan pada tahapan measure 

didapatkan nilai rata-rata sigma 3,49. Dan untuk memudahkan dalam melakukan analisa untuk 

mencari faktor NG maka dilakukan Analisa menggunakan diagram fishbone : 
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1. Pembuatan Diagram fishbone. 

 

Gambar 6 Fishbone NG Bending 

 

Gambar 7 Fishbone NG Discolor 

 

Gambar 8 Fishbone NG Rusty 

Dari diagram fishbone diatas dapat diketahui beberapa faktor yang menjadi penyebab terjadinya 

produk NG pada terminal AE-0660 yaiitu adalah man, material, machine, method, dan 

environment. Setelah didapatkan faktor penyebab NG, diketahui NG bending merupakan prioritas 

berbaikan. Pada tahapan NG bending didapatkan beberapa faktor yang menjadi faktor penyebab 

NG bending yaitu, faktor manusia, metode. 

Selanjutnya peneliti melakukan usulan perbaikan untuk pembuatan IKA dan rak pencucian pada 

proses produksi Terminal AE-0660 pada tahapan Improvement. 
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3.4 Tahapan Improve 

Tahap keempat dari konsep DMAIC adalah tahap improve, tujuan dari tahap ini adalah 

memberi solusi perbaikan sesuai akar permasalahan yang telah ditemukan pada tahap analyze. 

Berikut tahapan perbaikannya : 

1. Analisa Nilai Sigma. 

2. Usulan Perbaikan. 

Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan, terdapat 3 jenis NG pada proses produksi 

Terminal AE-0660 yaitu NG bending, NG Discolor, dan NG rusty. Tapi setelah analisis dilakukan 

untuk mencapai target yang sudah ditentukan perusahaan yaitu 5% dari NG hasil produksi, maka 

peneliti fokus melakukan perbaikan untuk menurunkan persentase NG hanya pada NG Bending. 

1. Analisa Nilai Sigma 

Tabel 5 Persentase Nilai Usulan Perbaikan 

 
Pada tabel 2.4 perhitungan nilai persentase di atas peneliti berfokus memperbaiki NG Bending 

agar mencapai tergat yang di inginkan. Pada tabel selanjutnya adalah perhitungan hasil perbaikan. 

Tabel 6 Nilai Persentase NG Terminal AE-0660 

 
 



36 

 

Tabel 7 Nilai Part NG Sebelum Dan Sesudah Melakukan Perbaikan 

 
Pada tabel diatas merupakan hasil perhitungan dari taget perbaikan NG bending maka didapatkan 

nilai NG bending berhasil menurunkan NG bending sebesar 89.612 part, menjadi 1.228 part 

dengan total NG pada terminal AE-0660 sebanyak 90.840 part. Setelah melakukan perhitungan 

kerugian peneliti berhasil mengurangi kerugian sebesar Rp. 179.224.000 Juta. Dan berikut adalah 

hasil persentase NG pada produk terminal AE-0660. 

Tabel 8 Nilai Persentase Sebelum dan Sesudah Melakukan Perbaikan 

 
Pada tabel 3.9 total persentase NG pada produk terminal AE-0660 mengalami penurunan menjadi 

4,9 % sesuai target yang diharapan oleh perusahaan. 

2. Usulan Perbaikan 

Pada tahapan usulan perbaikan ini peneliti bertujuan memberikan ide-ide perbaikan guna mengurai 

NG pada produk part Terminal AE-0660. Ide-ide berikut berupa (IK) intruksi kerja baru, usulan 

pembaruan pada rak cuci pada part Terminal AE-0660 guna mengurangi benturan pada saat proses 

pencucian. Berikut adalah gambar rak pencucian yang sebelum dan yang dilakukan peneliti guna 

melengkapi hasil penelitian ini dan membantu mempermudah pembaca memahami lapoan yang 

peneliti buat serta menjadi saran masukan untuk perusahaan. 

 

 

Gambar 9 Proses Pencucian Terminal AE-0660 Sebelum Dan Sesudah Perbaikan 

Pada gambar diatas adalah usulan perbaikan pada rak pencucian terminal AE-0660 dengan 

kapasitas lebih besar dari ukuran sebelumnya yang telah penulis buat untuk mengurangi peroses 

overload pada saat proses pencucian yang menyebabkan NG bending. 

3.5 Tahapan Control 

Control dalam siklus DMAIC merupakan tahap operasional terakhir, dimana pada tahap ini 

dibuatkan mekanisme kontrol dan mendokumentasikan semua aktifitas produksi. Tujuannya untuk 

memonitoring kerja karyawan agar dapat bekerja sesuai IKA yang ada agar dapat mengurangi 

produk NG hingga sesuai dengan target yang sudah ditentukan perusahaan dari total produksi yang 

akan didapatkan. Selanjunya melakukan rencana tindakan, perlu adanya perencanaan yang baik 
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berupa alat control untuk mengetahui apakah ada peningkatan mutu pada proses produksi part 

Teminal AE-0660. Pada tahap control ini dibuatkanlah usulan sebagai berikut: 

Tabel 9 Potensial Solution Control 

 

 

 

Gambar 10 Desain Keranjang Pencucian 
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Tabel 10 IKA Proses Pencucian Terminal AE-0660 

 

Pada gambar diatas merupakan desain keranjang rak yang digunakan pada saat proses pencucian 

part terminal AE-0660. Dari desain yang peneliti usulan sangat efektif pada saat dilakukan test 

pada saat proses pencucian part terminal AE-0660 karena ukuran yang lebih besar dari sebelumnya 

dan alat yang digunakan sangat efisien dengan ukuran yang lebih besar dari sebelum nya sehingga 

sangat efektif saat digunakan. Dan berhasil meningkatkan sigma dengan nilai 3,63 dari 

sebelumnya nilai sigma 3,42 setelah melakukan usulan perbaik pada proses produksi part Terminal 

AE-0660. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa, dapat ditarik kesimpulan adalah sebagai 

berikut: 

Pada proses terminal AE-0660 di PT. Advanex Precision Indonesia Terdapat 3 jenis NG yaitu: NG 

Bending, NG Discolor, NG Rusty. Sebab NG pada part terminal AE-0660 yaitu: operator kurang 

skill, operator bekerja tidak sesusai SOP, kurang teliti pada saat penerimaan barang, mesin 

breakdown, overload pada saat proses pencucian. Dari ke tiga jenis NG, NG bending merupakan 

NG terbesar dengan nilai persentase 10,09 %, dan yang menjadi fokus perbaikan. Peneliti 

memberikan usulan perbaikan berupa pembuatan rak pencucian dan IKA. Setelah dilakukan 

perbaikan pada jenis NG bending total NG berkurang menjadi 1.228 part dari total NG 

Gambar 11 Nilai Rata-Rata Sigma Sebelum 

dan Sesudah Perbaikan 
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Sebelumnya 90.840 dan berhasil menurunkan nilai persentase menjadi 4,9 % sesuai standar yang 

diharapkan perusahaan. Jika melakukan perhitungan keuangan berhasil mengurangi kerugian 

Perusahaan pada part terminal AE-0660 sebesar Rp. 179.224.000. 

SARAN 

Dari hasil penelitian, pembahasan dan kesimpulan di atas, penulis mengemukakan saran agar 

bertujuan untuk kebaikan dan kemajuan di PT. Advanex Precision Indonesia. Untuk penelitian 

berikutnya, agar memperluas penelitian ini sehingga didapatkan informasi yang lebih detail 

tentang sebab-sebab yang menyebabkan penurunan hasil kualitas serta produksi. dan terus 

melakukan control pada setiap proses - prosesnya, memberikan training kepada karyawan untuk 

menambah soft dan hard skill. 
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