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ABSTRAK

Dimas Raya.201410215124.Analisis upaya menurunkan cacat produk crank case
Ih pada proses die casting dengan metode PDCA dan FMEA di PT. Suzuki Indo
Mobil/Motor

PT. Suzuki Indo Mobil/Motor adalah industri manufaktur sepeda motor merupakn
perusahaan terbesar di Indonesia saat ini. Die Casting merupakan salah satu
dapartemen yang berpan penting dalam pembuatan produk part sepeda motor.
Pada bagian Die Cating terdapat sejumlah jenis defect yang melebihi stndar
tolerasi perusahaan. Selama periode Febuari hingga Juli telah ditemukan produk
defect sebanyak 228 pcs. Untuk itu perlu ditentukan faktor paling dominan dari
terjadinya defect serta menentukan usulan perbaikan dari akar masalahnya. PDCA
adalah alat bermanfaat untuk melakukan perbaikan secara terus menerus dan
FMEA atau Failure Mode Analysis merupakan alat yang sering digunakan
didalam metode-metode perbaikan kualitas. FMEA berfungsi untuk
mendetifikasikan akibat-akibat kegagalan yang terkait dengan kegagalan pada
Crank Case LH. Terdapat tiga jenis defect yang ditemukan yakni Gompal, Retak,
Keriput. Dengan diagram pareto diketahui bahwa ada tiga jenis defect Crank Case
LH vyang paling dominan yaitu: Gompal 9,9%, Retak 6.75%, Keriput
4.72%.Dengan menggunakan fisbone diagram dapat disimpulkan bahwa faktor
utama dari terjadinya defect adalah Crank Case LH Gompal mesin suhu
alumunium & mold terlalu rendah,mesin filling time terlalu lama, Crank Case LH
Retak mesin permukaan cetakan kasar,mesin tekanan terlalu besar, Crank Case
LH Keriput mesin Kurang tekanan. Improve yang dilakukan yaitu membuatkan
standar jumlah Crank Case LH penyetingan parameter mesin dan dibutkan SOP.

Kata Kunci: Defect, Pengendlin Kualitas, PDCA, FMEA
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ABSTRACT

Dimas Raya.201410215124. Analysis of efforts to reduce defects in the crank
case product in the die casting process with PDCA and FMEA methods at PT.
Suzuki Indo Car / Motorcycle

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.

Keywords: Defect, Quality Control, PDCA, FMEA
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