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ABSTRAK

Irwan Dwi Prasetyo. 2015102151558. Usulan penurunan defect porositas
proses welding pada produk swing arm dengan menggunakan metode failure
mode and effect analysis (FMEA) di PT.XYZ.

PT.XYZ merupakan produk komponen otomotif yang berkembang
pembuatan komponen pabrikan utama manufaktur pelat logam untuk mobil dan
motor. Dalam upaya mempertahankan kualitas produk penulis berusaha untuk
menganalisa setiap indikasi defect yang terdapat disetiap proses untuk dapat
meminimalisir jumlah defect yang tinggi agar dapat terus ditekan persentasenya.
Permasalahan yang dihadapi pada produk swing arm adalah defect pada produk
dengan jenis defect spatter, tergores, porositas dan masalah utama yang dibahas
adalah defect porositas. Dimana defect porositas melebihi batas standar dengan
ketentuan standar perusahaan 1,33% selama sebulan untuk setiap defect. Analisa
yang dilakukan berdasarkan pada metode 5W+2H, fishbone dan failure mode and
effect analysis (FMEA). Setelah itu ditentukan pembobotan pada nilai severity,
occurance dan detection dari hasil pembobotan tersebut ditentukan nilai RPN
(risk priority number) tertinggi sebesar 126 pada indikator proses pengelasan part
sering bergeser. Penulis membuat usulan seperti penambahan & penggantian
clamp, penambahan stopper, penambahan template jig dan improve jig trolly yang
membuat defect porositas menjadi 0,39% bulan Januari 2019 dan selisih jumlah
defect bulan Desember 2018 dan Januari 2019 sebesar 128pcs atau 81% dan
perusahaan mengurangi cost repair dalam sebulan sebesar Rp 35.781.120,-
dengan persentase 81%.

Kata kunci : FMEA, Defect, Cost Repair, Improvment
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ABSTRACT

Irwan Dwi Prasetyo. 2015102151558. Proposed reduction of porosity
defect welding process in swing arm products using the failure mode and effect
analysis (FMEA) method at PT. XYZ.

PT.XYZ is an automotive component product that develops the
manufacture of components of the main manufacturers of metal plate
manufacturing for cars and motorcycles. In an effort to maintain the quality of the
product the author seeks to analyze each indication of defects contained in each
process to be able to minimize the number of high defects so that the percentage
can continue to be suppressed. Problems faced in swing arm products are defects
in products with defect spatter, scratches, porosity and the main problem
discussed is porosity defects. Where porosity defects exceed the standard limits
with the company's standard provisions of 1.33% for a month for each defect. The
analysis is based on the 5W+2H method, fishbone and failure mode and effect
analysis (FMEA). After that the weighting is determined on the value of severity,
occurance and detection of the results of the weighting determined the highest
RPN (risk priority number) value of 126 on the welding process indicator part
often shifts. The author makes proposals such as adding & replacing clamps,
adding stopper, adding jig templates and improving jig trolly that makes porosity
defects to 0.39% in January 2019 and the difference in the number of defects in
December 2018 and January 2019 is 128pcs or 81% and the company reduces
costs repair within a month amounting to Rp 35,781,120,- with a percentage of
81%.

Keywords: FMEA, Defect, Cost Repair, Improvement
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