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ABSTRACT

PT. Suzuki Indo Mobil / Motorcycle is the largest motorcycle manufacturing industry in
Indonesia today. Die Casting is one of the departments that is important in the manufacture
of motorcycle parts. In the Die Cating section, there are a number of types of defects that
exceed the company tolerance standards. During the February to July period, 228 pcs of
defect products were found. For this reason, it is necessary to determine the most dominant
factor in the occurrence of defects and determine the proposed improvement of the root
problem. PDCA is a useful tool for continuous improvement and FMEA or Failure Mode
Analysis is a tool that is often used in quality improvement methods. FMEA serves to
determine the consequences of failure associated with failure in the Crank Case LH. There
are three types of defects found, namely Chipped, Cracked, Wrinkled. With pareto diagram, it
is known that there are three types of defect Crank Case LH which are the most dominant,
namely: 9.9% chipped, Crack 6.75%, Wrinkles 4.72%. aluminum & mold is too low, engine
filling time is too long, Crank Case LH Cracks the surface of the rough molding machine,
engine pressure is too large, Crank Case LH Machine wrinkles Less pressure. Improve made
is to make a standard number of Crank Case LH setting parameters of the engine and
required SOP.
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ABSTRAK
PT. Suzuki Indo Mobil / Motor adalah industri manufaktur sepeda motor terbesar di
Indonesia saat ini. Die Casting adalah salah satu departemen yang penting dalam pembuatan
suku cadang sepeda motor. Di bagian Die Cating, ada sejumlah jenis cacat yang melebihi
standar toleransi perusahaan. Selama periode Februari hingga Juli, 228 pcs produk cacat
ditemukan. Untuk alasan ini, perlu untuk menentukan faktor yang paling dominan dalam
terjadinya cacat dan menentukan perbaikan yang diusulkan untuk masalah akar. PDCA
adalah alat yang berguna untuk peningkatan berkelanjutan dan FMEA atau Failure Mode
Analysis adalah alat yang sering digunakan dalam metode peningkatan kualitas. FMEA
berfungsi untuk menentukan konsekuensi dari kegagalan yang terkait dengan kegagalan
dalam Crank Case LH. Ada tiga jenis cacat yang ditemukan, yaitu Chipped, Cracked,
Wrinkled. Dengan diagram pareto, diketahui bahwa ada tiga jenis cacat Crank Case LH yang
paling dominan, yaitu: 9,9% terkelupas, Retak 6,75%, Keriput 4,72%. aluminium & cetakan
terlalu rendah, waktu pengisian mesin terlalu lama, Crank Case LH Memecah permukaan
mesin cetak kasar, tekanan mesin terlalu besar, Crank Case LH Machine keriput Lebih
sedikit tekanan. Peningkatan yang dilakukan adalah dengan membuat sejumlah standar
parameter pengaturan Crank Case LH dari engine dan SOP yang diperlukan.
Kata Kunci: Defect, Quality Control, PDCA, FMEA
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PENDAHULUAN

Industri manufaktur sepeda motor
merupakan  perusahaan  terbesar  di
Indonesia saat ini. Die Casting merupakan
salah satu dapartemen yang berperan
penting dalem pembuatan part sepeda
motor. Industri manufaktur sepeda motor
di Indonesia terus berkembang sejalan
dengan kebutuhan masyarakat dan jumlah
penduduk yang cukup besar, sehingga
profit yang diperoleh sangat menjanjikan,
dan terjadi persaingan yang ketat di dalam
industri manufaktur sepeda motor. Industri
tersebut, selain memenuhi kebutuhan
pasar lokal, sekarang ini telah mencapai
pasar internasional.

PDCA merupakan siklus umpan
balik terus menerus di mana sistem, proses
atau individu melaksanakan suatu proses
yang terencana, dievaluasi, kemudian
mendapatkan umpan balik, melakukan
perbaikan dan kembali pada perencanaan
yang secara siklus berlangsung terus
menerus melakukan perbaikan. Selain
PDCA metode pengendalian kualitas itu
ada beberapa macam yaitu penulis
memilih  FMEA sebagai perbandingan
terhadap metode PDCA.

FMEA merupakan sebuah alat yang
digunakan untuk mengidentifikasi dan
menilai resiko yang berhubungan dengan
potensial kegagalan.

Contoh produk seperti Crank Case LH.
Masalah yang terjadi pada Die Casting ini
yaitu sering terjadi cacat pada produk
Crank Case LH sedangkan penyebab dari
kecacatan tersebut belum diketahui.
Karena tuntutan Kkualitas yang sangat
menentukan eksistensi  produk maka
penyimpangan terhadap produk cacat
yang dihasilkan harus  dihilangkan
semaksimal mungkin. Maka dari itu
penulis berusaha mencari pemecahan
masalah tersebut dengan menggunakan
metode PDCA dan FMEA. Data cacat
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pada produk tersebut antara lain dapat
dilihat di bawah ini

Tabel 1 Jumlah Cacat Crank Case LH / Jenis
Cacat Crank Case LH dan angka Defect
kecacatan Crank Case LH bulan Febuari-Juli
2018
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Sumber: Data Perusahaan (2018)

Berdasarkan pada table di atas dapat
dilihat bahwa telah terjadi produk cacat
pada Crank Case LH, selama 6 bulan dari
Febuari 2018 sampai dengan bulan Juli
2018. Meningkatnya produk cacat terlihat
pada jenis cacat Crank Case LH Gompal
dengan total 107 wunit dengan total
presentase 10,18 %. Crank Case LH retak
dengan total 71 unit dengan total
presentasi 6,75%. Crank Case LH Keriput
dengan total 50 unit dengan total
presentasi 4,72,hal ini melebihi target
yang telah ditetapkan perusahaan yakni
sebesar 2 %. Untuk mengurangi tingkat
hasil kecacatan suatu produk maka penulis
menggunakan metode PDCA (Plan Do
Check Action) dan FMEA (Failure Mode
Effect Analysis)

1.1 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang dan
identifikasi masalah yang telah diuraikan,
maka rumusan masalah dalam penelitian
ini adalah :

1. Faktor — faktor apa saja yang
menyebabkan terjadinya produk
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cacat / NG (not good) pada produk
Crank Case LH ?

2. Bagaimana  solusi  perbaikan
ketidak sesuaian produk cacat yang
dapat di usulkan untuk
menurunkan produk cacat / NG
(not good) tersebut pada Crank
Case LH?

1.2 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang hendak dicapai
dari sebuah penelitian ini adalah sebagai
berikut :

1. Menentukan akar  masalah
dominan penyebab produk cacat /
NG (not good) pada produk
Crank Case LH

2. Menentukan usulan pengendalian
kualitas produk Crank Case LH
dengan menggunakan metode
PDCA dan FMEA

1.3 Definisi Kualitas

Berbagai pandangan bermunculan
mengenai apa definisi tentang “kualitas”
pemikiran dasarnya saat ini konsumen
akan mencari dan membeli barang dan
jasa yang berkualitas entah itu konsumen
perorangan, organisasi swasta  atau
organisasi pemerintah. Ketika ingin
membeli barang dan jasa tersebut,
konsumen datang dengan membawa tiga
aspek yakni kebutuhan, ekspentasi dan
harapan. Sebelum kita membahas definisi
dari “kualitas” terlebih dahulu harus
dikupas makna dari ketiga aspek tersebut.

14 Tujuan Pengendalian Kualitas

Dukungan manajemen, karyawan,
dan pemerintah untuk perbaikan kualitas
adalah penting untuk kompetisi yang
efektif di pasar global. Untuk menjaga
konsistensi kualitas produk dan jasa yang
dihasilkan dan sesuai dengan tuntutan
kebutuhan  pasar, perlu dilakukan
pengendalian kualitas (quality control)
atas aktivitas proses yang dijalani.

1.5 Pengertian Produk Cacat

Produk cacat merupakan produk
gagal yang secara teknis atau ekonomis
masih dapat diperbaiki menjadi produk
yang sesuai dengan standar mutu yang
ditetapkan tetapi membutuhkan biaya
tambahan. Dalam proses produksi, produk
cacat ini dapat diakibatkan oleh dua hal,
yaitu:  disebabkan oleh  spesifikasi
pemesan (abnormal) dan disebabkan oleh
faktor internal (normal).

1.6 PDCA (Plan Do Check Action)

Menurut (Zullian yamit, 2013) pola
PDCA dikenal sebagai “siklus shewart”
karena pertama kali dikemukakan oleh
walter shewat beberapa puluh tahun lalu.
Namum dalam perkembangannya
metodologi analisa PDCA lebih sering
disebut “siklus deming” . hal ini karena
deming adalah orang yang
mempopulerkan dan memperluas
penerapannya. Dengan nama apa pun itu
disebut PDCA adalah alat bermanfaat
untuk melakuan perbaikan secara terus
menerus (continuous improvement) tanpa
berhenti. (Edward deming),
memopulerkan konsep PDCA (Plan, Do,
Check, Act) sebagai metode ilmiah dalam
pengelolaan (manajemen) suatu proses
bisnis. PDCA meliputi empat kegiatan,
yaitu percencanaan (plan), eksekusi (do),
pemeriksaan (check), dan tindakan koreksi
atau perbaikan (act).

1. menentukan tujuan dan sasaran
(Plan)

2. melaksanakan perkerjaan (Do)

3. Melaksanakan Evaluasi (Check)

4. Melaksanakan Action

1.7 FMEA (Failure Mode Effect
Analysis)

Suatu prosedur untuk terstruktur
untuk mengidentifikasi dan mencegah
sebanyak mungkin mode kegagalan. Suatu
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mode kegagalan adalah apa aja yang
termasuk dalam kecacatan, kondisi diluar
spesifikasi atau perubahan dalam produk
yang menyebabkan terganggunya fugsi
dari produk. tahap-tahap menerapkan
FMEA adalah sebagai berikut :

1. Deskripsi dan tujuan

2. Mengidentifikasi modus
kegagalan pontesial

3. Menentukan rating keparahan
(severity)

4. Menentukan  rating  kejadian
(occurrence)

5. Indetifikasi tingkat deteksi
(detection)

6. Menghitung Risk Priority Number
(RPN)

1.8 Tujuh Alat Kualitas (Seven Tools)
Berikut ini adalah tujuh tools

pengukuran kualitas:

Flow Chart

Diagram Sebab Akibat (Fishbone)

Check Sheet

Pareto Chart

Histogram

Scatter Diagram

Control Chart

NoogkrwdE

METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan adalah analisis
penegndalian  kualiatas pada proses
produksi Crank Case LH dan produk
lainnya dengan metode PDCA dan FMEA
di PT Suzuki Indo Motor.

Dalam penyelesaian skripsi ini
penulis menggunakan metode kualitatif
dan kuantitatif sehingga mendapatkan
data-data berupa angka mengenai jumlah
produk cacat dalam suatu proses produksi.
Adapun data-data tersebut di peroleh dari
department QC dan depaterment lainya
yang berkaitan dengan penelitian ini
Metode pengamatan merupakan suatu
serangkaian kegiatan yang bertujuan
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untuk mengetahui situasi atau kondis
lingkungan

Metode  Kualitatif ~ merupakan
analisis yang memberikan gambaran
umun perusahaan untuk mengevaluasi dan
menilai program-program pengendalian
kualitas yang ditinjau dari penerapan-
penerapan unsur dan pendukung program
dari penegendalian kualitas. Metode
kuatitatif yaitu analisis yang berdasarkan
dari Data yang dapat dianalisis dengan
teknik analisis kuantitatif adapun data-
data tersebut meliputi data produk cacat
periode Febuari hingga Juli 2018

Setelah  data terkumpul dan
diidentifikasi maka selanjutnya penulis
mengelolah data tersebut sesuia dengan
tujuan dan pemecahan masalah. Adapun
langkah-langkah dalam pengolahan data
adalah sebagai berikut:

1. Identifikasi masalah bertujuan
untuk mengetahui seberapa besar
produk vyang cacat selama
beberapa bulan terakhir. Penulis
mengindentifikasi masalah ini ke
dalam  bentuk check sheet,
kemudian di gambarkan dengan
memakai diagram paretto

2. Menentukan faktor utama
terjadinya produk vyang cacat
dengan cara menganalisa sebab
akibat. Berisi tentang analisa
timbulnya suatu akibat, dan
mencari faktor-faktor penyebab
terjadinya produk yang cacat,
penulis menggambarkan diagram
dengan menggunakan diagram
fishbone

3. Melakukan uji coba perbaikan
lingkungan kerja dan langkah-
langkah proses pembuatan produk
Crank Case LH dan produk
lainnya yang akan diuji coba.
Tujuannya untuk  mengetahui
apakah masih ada masalah atau
tidak didalam proses produksi
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4. Memeriksa hasil perbaikan, berisi Tabel 2 Data Produk Cacat Febuari
tentang penulis memeriksa atau hingga Juli 2018
mengevaluasi hasil dari perbaikan —

5. Standarisasi hasil, setelah Kope: | Ry | W | 0 | B | W | B i G0
memeriksa hasil dari tes uji coba B
penulis melakukan standarisasi I“;g;z W s e o] e || n e ] s e o
agar tidak terjadi masalah atau
produk yang cacat pada saat ﬁgj Wler f oo [ E | w )|
proses produksi

6. Setelah melakukan standarisasi, = R E R R T BRI FA EAER EA A
penulis melakukan implementasi I Y P Y P I O B
secara berkesinambungan dan :
membeikan  ususlan  kepada il A AR MR N MR M
perusahaan z:m -

2.1 Flow Chart Penelitian Sumber: Data Perusahaan (2018)

Flow Chart pada penelitian ini 3.2 Menentukan Tujuan dan Sasaran

dapat dilihat pada Gambar 1. (Plan)
Dalam menentukan tujuan dan sasaran.
STUDI PENDAHULUAN Agar mendapatkan data penyimpangan
Lo e atau kondisi yang tidak baik, yang
— berhubungan dengan akar permasalahan

Identifikasi Masalal

Tabel 3 Check Sheet Data Problem Kualitas

Febuari - Juli 2018

4 v
P-D-C-A Failure model and effects
1. Data Cacat Produk (FMEA)
Crank Case LH 1. Membuat Perhitungan
2. Faktor Penyebab Cacat RPN
3. Data Jenis Cacat Produk 2.Menetapkan Tindakan
Crank Case LH Perbaikan Yang Akurat
1 18-31/1/2018 16
ra 2 1-9/2/2018 15 53 9 3 2
Kesimpulan dan Saran | 3 10-18/2/2018 14

Selesai

4 18-28/2/2018 14
5 1-9/3/2018 13 36 5 5 3
6 10-18/3/2018 13

Sumber: Pengolahan Data (2019)

7 18-31/3/2018 11 47 5 4 3
Gambar 1. Flow chart Penelitian 8 1-9/4/2018 10 47 5 3 2
HASIL DAN PEMBAHASAN 9 10-18/4/2018 10 46 4 3 2
_ Total 31 140 14 10 7
3.1 Pengumpu|an Data 10 18-30/4/2018 15 72 6 5 4
11 1-9/5/2018 15 71 6 5 4
Tabel 2 merupak_an data proQuk cacat 12 “10-18/5/2018 1 71 5 3 3
bulan Februari sampai dengan Juli 2018 T Tow w24 18 15 w1
13 18-31/5/2018 13 45 5 5 4
14 1-9/6/2018 13 44 5 5 4
15  10-18/6/2018 13 44 5 4 3

16 18-30/6/2018 10 33 6 3 2
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17 1-9/7/2018 10 32 5 3 2
18 10-18/7/2018 9 32 5 2 1
Dibuatkan standar
ke
Sumber: Data Perusahaan (2018) N e
“; Lﬂja\wghr_kml
Gambar Diagram Produk Crank Case =
dapat dilihat pada Gambar 2 \
\ Crask Caze
Tt T LR Gl
CRANK CASE LH NG e\,
T Y b
28 / / s
Fﬁ sop
6 o, 8 15 16 et
Sumber: Pengolahan Data (2019)
Gambar 4.Diagram Fishbone Produk Crank
Febuari Maret  April Mei Juni Juli Case
Sumber: Pengolahan Data (2019) N
Gambar 2 Diagram Produk Crank Case LH H‘u;y\\ ri/ e\ T
yang Cacat VT ALY \ [ e
\ v j—— '-.\ o)
Tabel 4 Data Persentase Jumlah Defect pada \ @ \ o
Crank Case LH periode Febuari — Juli 2018 y ke
JE T T I
Ruzngan Pengzp ’_;"’ S\;Trmm ‘;" b
. Target Produksi | kegagalan Total , . 77 W\ VA
jenis cacat % kumulatif ¢ — /B
(6bulan) (defect) | (defect) R L m::m
Cm’;ﬁ.ﬁ;ﬁi LH 1079 107 208 | 47% 47 ot
Cm"}ﬁfﬂf" LH L7 o N e Sumber: Pengolahan Data (2019)
Gambar 5.Diagram Fishbone Produk Crank
Cmﬂl};zﬁe LH 1079 50 228 22% 100 Case

A
\

Gambar untuk Pareto chart pada Produk

3 Dibatizn stander
crank case dapat dilihat pada Gambar 3 \ \ =
3.3 Diagram Sebab Akibat \\\ N
Setelah membuat pareto chart
maka Langkah selanjutnya adalah \ \ e
membuat diagram sebab akibat atau yang e | M o ] o o
biasa dikenal fishbone diagram untuk — ww\ [

Produk crank case. Gambar untuk
diagram Fishbone dapat dilihat pada
Gambar 4, 5, dan 6.

g T
/ / 4 / B
[ — ;7 Bm
[ / / .
/ / /, Memdam
Wi Verties Ura A 2 @

—

gl

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Gambar 6.Diagram Fishbone Produk Crank
Case

6
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gompal
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—ll— kumulatif

60 ke gagalan (defect)

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Gambar 3.Pareto Chart Produk Crank Case LH yang cacat

Tabel 5, 6 dan 7 merupakan tabel RPN
untuk produk crank case

Tabel 5. Prioritas Pemecahan Masalah (Risk

Teui | Takiet Farbn Seveny Becurrence et i
Gt Pouyiba L taend Nilay Keserangan Nilas Keterangan Nils Krrerangan R
Sedit Saagat keci el Fenpeoeian nemilie
Metode Ker | Dibuatian smndar berpengarh pada kemagalsa Fecac kemungianan ez
e 3| keoscnaCosk | 3| CskCaseLHGongal | 3 n
c l
T
Setmg Parmeser | 5 4
Mesin
e Hasd Prodk H [
5 | taang et kegagatan Meniesekst penyebad
i hera Meaghm | 5 4
g, || dess | s o) | NI
Craak soupal secara kit
conth Tuaikan S0P &
Coan Semg Paramte | 5 s 4
wmesin
Teloms Memutomn
sap 3 3 3
" I e T Bl
lamisia il a1 tramng MAgAA 0o jalan kecacata El L
Tk e | 3| beocnaCon 3| SPREksiam o kmgbunig |,
sap Case LH Goagal Craslk Case LI Gougal
Formng g3 = T
M vesilas. B Sasgat kel el Fragescion weruih
Lingkangan udara dubakan pada kegagalan keacatan kemungianan Ingg
3| kmepsiem | 2 | CrskCaelHGomgal | 3 1
Teis | Faktor Peurehab Severity Oocumence Detection i
Coat | Peapbab | Kegogiin e ey = e 5 e RBY
Sedkit Sangar becl e
Meode | DimakamSOP | 3 | berpengarshpada keggalan becacatan Pengeodkan memifiki
Eem beracaanCrask | 3 | CrkCaselHReak | 3 | beowmpkin tings
Case LH Retak
Tt o
produisi S| Meagbmi Mesetesi penyehah
pemnean ke | S| Bmepdimetn ) 4| o posin
Msin Dipotes dan e | 5| P kecacam Crank [ % = 100
diamplas 5 = Case LE Refak
Bualan SOP &a | 3 3 T
ot Sefing Parameter
i Belom Memahami
h s02 3 3 3
Tidak ada vaning | 3 Sediit 3 | Smgbeciltepdi | 3 | Deagecekun memifi
Mamsia raing | 3 | berpenparaipada | 3 | bemgabnkecacsiz | 3 i g
Tk memarhi | 3 | eccatanCrask | 3 | CrkCamselHRenk | 3
S0P Case LH Retak
urang 3 3 3
"Moin ventast g Sagar ecll e “Pengeoeian Dl
Lingtangan i diabaikan pada keggalan becacatan teommgkinan tingsi
ke sstem Crask Case LHReak | 3 12

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Tabel 7 Prioritas Pemecahan Masalah (Risk

Priority Number)

Jeals | Taktor Peayebab Severity ecurrence Detectin
Car | Payhab | Kepgle e we o W | Remase | N || Rewamn REN
Sedikit
Metode | Dibuatian standar berpengarub pada Sangat kel teradi Pengecekan memilik
Kt keria 3 | kemcmnCosk | 3| epplakesctn | 3| g g
Case LH Retak Crask Case LH Retac A
Buatian SOP & Menglani Tarang iejadl kemagdan Neodeteks. peayetab
Mein | SeingPammeter | 5 | pemmmankera | 5 | pdakeacatnCrank [ 4 | melusie kegamaln | 100
Tesin I CaseLE Kerput
Belo Menzbami
S0P 3 Sedikit 3 3
Crank | Dkstimeng | 3| bepegmbgats | 3 | Smgtiecliepd | 3| pogcdosscaill |
Caselp | Mamsin | Dibebmmming | 3| kst Cack | 3| bemglnkeacimn | 3| oyt gy | 2
Kerpa Tidkemandi | 3 | CaselHRetk | 3 | CraokCaselHRemk | 3
S0P
Korans traning_| 3 3 3
‘Minim vearilssi Efyang Sangat keeil terpdi Penecelan pemili
Linghungsn ura dabalkon pada kegapalan becatan kemungkinen g
kinasiden | 2 | Crask CaseLH Gompal | 3 12
et keeacatan

3.4 Menentukan

(Do)

dan

Memperbaiki
Penyebab dari Akar Permasalahan

Tabel 8 Tahapan Perbaikan Dari Segi

Mesin
Jenis
Problem/Cacat September Oktober  Total
Crank Case

LH Gompal

15

Crank Case

LH Retak

13
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Crank Case

LH Keriput 6 5

11

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Tabel 8 Tahapan Perbaikan Dari Segi Mesin

Jenis SW+1H Deskripsi Tindakan (Mesin)
N N Suhu Alumuniumdé Mold terlalu
Tujuan Utama What (Apa) rendah, Filling Time Terlalu Lama
~ Buatkan SOP dan Seting Parameter
Alasan Why (Mengapa) Mesin. Hasil Produk menjadi keras
gampang mudah gompal
Orang Whe (Siapa) Operator
Tempat Where (Dimana) Departement Crank Case LH
Waktu When (Kapan) Febuari-Juli 2018
Dibuaatkan SOP dan seting
parameter sebelum kerja dimulai
Metode How (Bagaimana)
agar produk yang kita buat sesuai
standar

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Tabel 9 Tahapan Perbaikan Dari Segi Mesin

Jenis BWlH Deskripsi Tindakan (Mesin)

Permukaan cetakan kasar,

Tuman Utama What (Apa) Tekanan terlalu besa

Akibat proses produksi harus
Alasan Why (Mengapa) Dipoles dan diamplas, Buatikan
SOP dan Setng Parameter

Orang Tho (Siapa) Operator Dre Casang

Tempat here (D

a) Dapar Die Casting

Waktu When (Kapan) Fel

Juli 2018

Sceudah proses proses
produksi cetakan mesin wajib
dibersikan supaya pas
produksi kembali tidak ada

Merode How (Bagaimana) kotor di dalem cetakan dan

operator sebelum kezja

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Tabel 10 Data Produk Cacat Setelah Perbaikan
2018

Jenis SWalH

Deskripsi Tindakan (Mesin)

Tujuan Utama What (Apa) Kurang Tekanan

Buarkan SOP dan Scting
Alasan Wiy (Mengapa) Parameter mesin

Orang Who (Siapa) Operator Die Casting
Tempat Where (Dimana) Dapartemen Die Castng
Waktu When (Kapan) Juli-Desember 2018
Supaya operator melihat SOP
ang telah ada dan seting
Metode How (Bagaimana) yane =

parameter mesin sebelum dan

sesudah kerja

Sumber: Pengolahan Data (2019)

8

35 Memeriksa atau Mengevaluasi
Aktivitas Perbaikan (Check)

M September M Oktober ® Total

Crank Case LH Gompal Crank Case LH Retak Crank Case LH Kriput

Sumber: Pengolahan Data (2019)
Gambar 7 Data Diagram Produk Cacat
Tabel 11 Data Produk Cacat Crank Case LH

. Rata-rata . Rata-rata
Probl\]eﬁlléacat sebelum/Unit DrObﬁeerE;iiacat sesudah/Unit
per bulan per bulan
Crank Case LH 5 Crank Case LH 2
Gompal Gompal
Crank Case LH 3 Crank Case LH 2
Retak Retak
Crank Case LH 2 Crank Case LH 1
Kriput Kriput
Sumber: Pengolahan Data (2019)
6
5
4
3 H Before
0 After
2
1
0
Crank Case LH Gompal Crank Case LH Retak Crank Case LH Keriput

Sumber: Pengolahan Data (2019)

Gambar 8 Data diagram Perbandingan
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3.6 Standarisasi Hasil (Action)

Tabel 12 Usulan Standarisasi Hasil

No

Faktor Standarisasi Point Penting

1

Membuat SOP
mesin dan
seting
parameter
mesin  dalam
kondisi  yang
terbaik supaya
hasil produksi
sesuai
perencanaan

Mesin Adanya  SOP
mesin dan
seting parameter
mesin
berkurangnya
tingkatnya
kerusakan pada
produksi  yang
kita hasilkan .

Sumber: Pengolahan Data (2019)

KESIMPULAN
Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan data
dan analisia, yang telah dilakukan
penelitian dengan menggunakan metode
PDCA dengan FMEA di PT. Suzuki Indo
Mobil/Motor, maka penulisan dapat
membuat sebuah kesimpulan antara lain
yaitu:

1. Berdasarkan hasil analisa
penelitian dengan menggunakan
diagram  sebab akibat dan
tingkatan Risk Priorty Number
tertinggi dapat diketahui akar
penyebab masalah yaitu 1 faktor
penyebab yang memungkinkan
dapat menyebabkan cacat yaitu :
mesin, adapun  penyebabnya
adalah: Faktor Mesin
a. Faktor ini disebabkan karena
Suhu  Alumunium & Mold
terlalu rendah, maka
dibuatkan SOP dan seting
ulang parameter mesin

b. Faktor ini disebabkan karena
filling time terlalu lama,
maka dibuatkan SOP dan
seting parameter mesin biar
hasil produksi sesuai target
yang Kita inginkan

c. Faktor ini disebabkan karena
permukaan cetakan kasar
hasil produksi menjadi NG,
kami sarankan permukaan
cetakan kasar harus dipoles
dan diamplas

d. Faktor ini disebabkan karena
tekanan mesin terlalu besar
mengakibatkan hasil produksi
menjadi NG, maka dibuatkan
SOP dan seting parameter
mesin sesuai standar

e. Faktor ini disebabkan karena

kurang tekanan
mengakibatkan hasil produksi
kurang  maksimal, maka
dibuatkan SOP dan seting
parameter  mesin  sesuai
standar

2. Usulan perbaikan pengendalian
kualitas terdapat di How dalam
tahapan 5W+1H serta di dalam
fase Do (Menentukan dan
memperbaikan dari akar
permasalahan)

Saran

Saran dari penelitian ini adalah
Menjalankan dan menindak lanjutkan
hasil dari stadarisasi yang dibuat oleh
penulis kemudian menerapkan perbaikan
secara berkesinambungan atau berkala
dengan melakukan penerapan metode
PDCA dan FMEA disetiap problem
kualitas maupun tidak dan untuk
penelitian selanjutnya dapat menggunakan
analisis pengendalian kualitas dengan
metode Six Sigma sebagai pembanding
pengendalian kualitas
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