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ABSTRAK

Enza Saputra. 201510215218. Usulan Perbaikan Kualitas Produksi Flange
Companion Menggunakan Metode Seven Tools (Studi Kasus di PT.XCX).

Penelitian ini tentang PT. XCX yang merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur. Permasalahan pada penelitian ini adalah karena
adanya peningkatan jumlah defect produk flange companion selama satu tahun
terakhir yang melebihi batas toleransi yang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu
sebesar 1,6% dari jumlah produksi tiap tahun, oleh karena itu perlu dilakukan
perbaikan kualitas produk di perusahaan. Tujuan dari penelitian ini adalah 1)
Mengetahui jenis defect dominan pada produk flange companion dibagian
produksi 2) Menemukan akar masalah yang paling utama dari jenis defect
dominan produk flange companion 3) Memberikan usulan perbaikan untuk
menurunkan persentase defect pada material produk flange companion. Metode
yang digunakan adalah metode alat bantu seven tools yaitu check sheet, diagram
pareto, p-chart dan fishbone diagram. Hasil penelitian adalah 1) Jenis defect
dominan pada produk flange companion yaitu keropos, lubang empat sisi tidak
akurat, meruncing, baret dan over kekasaran 2) Akar masalah dari defect keropos
kurang teliti nya pemeriksaan atau inspeksi yang dilakukan terhadap penerimaan
blank material flange companion. Akar masalah yang paling utama dari defect
lubang empat sisi tidak akurat adalah kurangnya pengetahuan operator mengenai
masalah yang terjadi bila datum mesin dan benda kerja kotor pada saat proses
produksi. Selanjutnya akar masalah yang paling utama dari defect meruncing
adalah belum adanya jadwal pemeriksaan berkala pada center datum dan tools
mesin. Selanjutnya akar masalah yang paling utama dari defect baret adalah belum
adanya pengaturan jadwal secara rutin terhadap penggantian spindle pada mesin.
Selanjutnya akar masalah yang paling utama dari defect over kekasaran adalah
belum adanya standar operasional lembar instruksi kerja pengoperasian edit
program pada mesin 3) Usulan perbaikan untuk menurunkan persentase defect
adalah melakukan inspeksi berkala atau berulang pada saat penerimaan blank
material, melakukan training terhadap operator mengenai dampak yang terjadi
bila datum dan benda kerja kotor, membuat jadwal perawatan rutin dan berkala
pada center datum dan tools mesin, membuat jadwal perawatan spindle pada
mesin secara rutin sesuai dengan standar operasional masa pakai spindle, dan
membuat lembar intruksi kerja dengan standar operasional yang jelas dan mudah
dimengerti

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Produksi, Defect, Seven tools
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ABSTRACT

Enza Saputra. 201510215218. Proposed Quality Improvement Of
Flange Companion production using Seven Tools method (Case Study at
PT.XCX).

This research is about PT. XCX which is one of the companies engaged
in manufacturing. The problem in this study is due to an increase in the number of
defects of flange companion products over the past year which exceeded the
tolerance limits set by the company, which amounted to 1.6% of total production
one year, therefore it was necessary to improve the quality of products of the
company. The purpose of this study is 1) Knowing the type of dominant defect
flange companion product in the production section 2) Finding the root of the
most important problem from the dominant defect type of flange companion
product 3) Providing improvements to reduce the percentage of defects of the
flange companion product material. The method used is the seven tools tool
method, namely check sheet, pareto diagram, p-chart and fishbone diagram. The
results of the study are 1) The dominant type of defect in the flange companion
product is porosity, four-sided holes are inaccurate, tapered, scratch and
roughness 2) The root of the problem of porous defects is less inspection or
inspection of the receipt of blank material flange companion. The root of the main
problem of the four-sided defect is inaccurate is the lack of operator knowledge
about problems that occur when the datum workpieces are dirty during the
production process. Furthermore, the main root of the problem of tapered defects
is the absence of a periodic inspection schedule at the datum center and machine
tools. Furthermore, the main root of the problem of scratch defects is the lack of
routine schedule management for spindle replacement on the engine.
Furthermore, the main root of the problem of roughness defect is the absence of
operational standards worksheets for editing program work instructions on
machines. 3) The proposed improvement to reduce the percentage of defects is to
carry out periodic or recurring inspections when receiving blank material,
conduct training for operators regarding the impact occurs when datum and
workpieces is dirty, schedule routine and periodic maintenance at the datum
center and machine tools, schedule routine spindle maintenance on the machine
in accordance with operational standards for spindle life, and make work
instruction sheets with operational standards that are clear and easy to
understand.

Keywords: Quality Control, Production, Defect, Seven tools
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