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ABSTRAK

Muhamad Ilham Fuadi, 201510215070. Perbaikan Proses Produksi Half
Outer Comp Guna Mengurangi Spatter dengan Modifikasi Jig Menggunakan
Metode DMAIC di PT. Intra Presisi Indonesia.

Penelitian ini tentang perbaikan dalam proses produksi half outer comp atau
header knalpot guna meminimalisir banyaknya spatter (kotoran las) yang
menempel pada joint exhause dengan melakukan improvement dan modifikasi jig
welding. Tujuan dari penelitian ini adalah mengurangi jumlah spatter (kotoran las)
yang menempel pada half outer comp dan memberikan usulan redisgn jig
welding. Metode yang digunakan adalah dengan metode observasi ke bagian
produksi dan wawancara kepada operator menanyakan berbagai jenis cacat pada
half outer comp serta alur proses produksinya, dan kemudian data diolah
menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, Improve dan Control).
Perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah spatter (kotoran las) yaitu
dengan memberikan tambahan penahan pada jig welding untuk melindungi half
outer dari spatter, dan didapatkan hasil berkurangnya jumlah spatter dan
membuat produktifitas dibagian final inspection meningkat dari sebesar 58,33%
menjadi sebesar 83.33%. dari hasil penelitian ini juga memberikan usulan
redesign jig welding berposisi rebah yang digambarkan menggunakan Sofiware
Solidwork 2018.

Kata Kunci : perbaikan, spatter, DMAIC, redesign, solidwork 2018
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ABSTRACT

Muhamad Ilham Fuadi, 201510215070. Improvement of the Production
Process of Half Outer Comp to Reduce Spatter by Modifying Jig Using the
DMAIC Method at PT. Intra Presisi Indonesia.

This research is about improvement in the production process of half outer
comp or exhaust header to minimize the amount of spatter or (weld dirt) attached
to the joint exhause by making jig welding improvement and modification. The
purpose of this study is to reduce the amount of spatter or (weld dirt) that attaches
to the half outer comp and gives a proposal for reducing the jig welding. The
method used is the method of observation to the production section and interviews
to operators asking for various types of defects in the half outer comp and the flow
of the production process, and then the data is processed using the DMAIC
method (Define, Measure, Improve and Control). Improvements made to reduce
the number of spatter or (weld dirt) is by providing an additional barrier to the jig
welding to protect the half outer from the spatter, and the result is a decrease in
the number of spatter and increase productivity in the final inspection section
from 58.33% to 83.33%. from the results of this study also proposed a redesign of
welding position which was described using Solidwork Software 2018.

Keywords : improvement, spatter, DMAIC, redesign, solidwork 2018
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