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ABSTRAK

Produksi RCP di CV. Naz Engineering Utama masih menghadapi permasalahan
kualitas yang ditandai dengan tingginya tingkat defect, terutama pada kerusakan
ulir yang secara langsung memengaruhi fungsi dan kualitas produk. Penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi jenis defect dominan, menganalisis akar
penyebab terjadinya cacat, serta memberikan usulan perbaikan kualitas produksi
menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, dan Control).

Hasil analisis menunjukkan bahwa kerusakan ulir merupakan Critical to Quality
(CTQ) utama dengan persentase sebesar 39% dari total cacat dan nilai sigma awal
sebesar 3,76 sigma. Faktor penyebab utama terjadinya cacat didominasi oleh
faktor manusia yaitu kesalahan dalam pemasangan tool insert, kurangnya
pemahaman, kesalahan dalam memasukkan huruf atau angka pada program
mesin CNC. Usulan perbaikan dirumuskan menggunakan metode 5W+1H dan
diimplementasikan dalam bentuk penyusunan serta penerapan Standard
Operating Procedure (SOP) pada penggunaan mesin CNC.

Hasil implementasi perbaikan menunjukkan penurunan tingkat defect yang
signifikan serta peningkatan nilai sigma menjadi 4,3 sigma. Dengan demikian,
penerapan metode Six Sigma terbukti efektif dalam meningkatkan kualitas dan

kapabilitas proses produksi RCP di CV. Naz Engineering Utama.

Kata kunci: Kualitas Produk, Defect, Six Sigma, DMAIC, 5W+1H,SOP
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