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ABSTRACT

IMPROVING QUALITY ON SCANIA BUS BUILDER’S PROCESS BY USING
SIX SIGMA METHOD TO REDUCING AND TOWARD ZERO DEFECT IN
INDONESIA LEADING BUS BUILDER’S MANUFACTURER

By

Farid Nasrul Hakim
Ir. Surjo Abadi, M.Sc., Advisor

Ir. Triarti Saraswati, M.Eng., Co-Advisor

SWISS GERMAN UNIVERSITY

Bus builder’s is the industry of designing large vehicle bodies or building the top of a
vehicle from an existing chassis. Quality is the main focus to create high quality
products and increase production. The purpose of this research is to reduce defects that
occur in a certain process in the production of Scania buses in the AP bus builder. Data
collection was carried out by observing and using work report data, then processed
using Pareto Charts. In addition, the Ishikawa Diagram is used to analyze the root
causes of defects that occur. The results of the analysis are continued using the Human
Factor Analysis and Classification System to analyze the potential for human error in
the AP bus builder. Business Process Improvement between PT. XYZ with the AP bus
builder as the foundation of business process improvements and new standard
procedures to eliminate potential errors in bus manufacture in the AP bus builder. The
result of this improvement, the defect can be reduce significantly.

Keywords: Business Process Improvement, Defects, Human Factor Analysis and
Classification System, Quality Inspection, Root Cause Analysis.
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ABSTRAK

IMPROVING QUALITY ON SCANIA BUS BUILDER’S PROCESS BY USING
SIX SIGMA METHOD TO REDUCING AND TOWARD ZERO DEFECT IN
INDONESIA LEADING BUS BUILDER’S MANUFACTURER

Oleh

Farid Nasrul Hakim
Ir. Surjo Abadi, M.Sc., Advisor

Ir. Triarti Saraswati, M.Eng., Co-Advisor

SWISS GERMAN UNIVERSITY

Karoseri bus adalah industri rancang bangun badan kendaraan besar atau membangun
bagian atas kendaraan dari sasis yang ada. Kualitas menjadi fokus utama untuk
menciptakan produk bermutu tinggi dan meningkatkan produktivitas. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk menurunkan cacat yang terjadi pada suatu proses tertentu
dalam produksi pembuatan bus Scania di karoseri AP. Pengumpulan data dilakukan
dengan melakukan observasi serta menggunakan data laporan kerja, kemudian data
diolah dengan menggunakan Pareto Chart. Selain itu, Ishikawa Diagram digunakan
untuk menganalisa akar penyebab masalah cacat yang terjadi. Hasil analisa tersebut
dilanjutkan dengan menggunakan Human Factor Analysis and Classification System
untuk menganalisa potensi kesalahan manusia pada pembuatan bus di karoseri AP.
Dengan melakukan Business Process Improvement antara PT. XYZ dengan karoseri
AP, adalah sebagai fondasi dasar dari perbaikan proses bisnis dan standar prosedur yang
baru untuk menghilangkan potensi kesalahan dalam pembuatan bus di karoseri AP.
Hasil dari perbaikan yang telah dilakukan, menunjukkan cacat produksi dapat

berkurang secara signifikan.

Keywords: Business Process Improvement, Defects, Human Factor Analysis and
Classification System, Quality Inspection, Root Cause Analysis.
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