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RINGKASAN

M. Yusuf Sugiadi. 201710215135. Pengendalian Kualitas Produk Seal Plat
Break @700 Dengan Metode FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) Di PT.
Yurafa.

PT.Yurafa Jaya adalah perusahan yang bergerak di bidang jasa service mesin
industri dan menyediakan komponen alat indsurtri. Pada 6 bulan terhitung dari
bulan Juli 2023 - Desember 2023 mengalami penurunan kualitas produk yang
cukup signifikan hingga diketahui bahwa seal plat break diameter 700 menjadi
produksi dengan jumlah defect terbanyak. Selama 6 bulan produksi Seal Plat Break
@ 700 mengalami tingkat defect yang cukup tinggi terutama di bulan Oktober
mencapai 11% dimana hal ini sudah melewati batas toleransi yang diberikan
perusahaan. Tingginya tingkat cacat disebabkan karena 3 jenis defect yaitu black
dot, bubble dan short mold. Melihat permasalahan yang terjadi, perlu dilakukannya
analisa untuk menurunan tingkat cacat pada produk seal plat break diameter 700
dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode Effect And Analys).
Berdasarkan dari hasil analisa menggunakan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) diketahui bahwa faktor diminan yang menjadi penyebab
tingginya tingkat cacat pada produk seal plat break 700 disebabkan oleh mode
kegagalan akibat temperatur mesin yang tidak stabil, dan faktor metode yang
disebabkan oleh mode kegagalan proses cutting yang masih manual sehingga
rekomendasi perbaikan yang akan diberikan adalah dengan melakukan pergantian
terhadap beberapa element electrical heater yang sudah tidak bagus dan membuat
standar operating procesdure (SOP) untuk proses cutting.

Kata kunci (sentence case): Defect, Faktor , FMEA, Produk, Proses
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SUMMARY

M. Yusuf Sugiadi. 201710215135. Quality Control of Break Plate Seal @700
Products Using the FMEA (Failure Mode And Effect Analysis) Method at PT.
Yurafa

PT. Yurafa Jaya is a company that operates in the field of industrial machine
service and provides industrial equipment components. In the 6 months from July
2023 - December 2023, there was a significant decline in product quality until it
was discovered that the 700 diameter break plate seal was the production with the
highest number of defects. During the 6 months of production of the @ 700 Break
Plate Seal, the defect rate was quite high, especially in October, reaching 11%,
which had exceeded the tolerance limits given by the company. The high level of
defects is caused by 3 types of defects, namely black dot, bubble and short mold.
Seeing the problems that occur, it is necessary to carry out an analysis to reduce
the level of defects in the 700 diameter break plate seal product using the FMEA
(Failure Mode Effect And Analysis) method. Based on the results of the analysis
using the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) method, it is known that the
dominant factor that is the cause of the high level of defects in the Break 700 plate
seal product is caused by the failure mode due to unstable engine temperatures,
and the method factor caused by the process failure mode. cutting is still manual so
the recommendation for improvement that will be given is to replace several
electrical heater elements that are no longer good and create a standard operating
procedure (SOP) for the cutting process.

Keywords : Defect, Factor, FMEA, Product, Process
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