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ANALISIS DAN PENINGKATAN KUALITAS HASIL
PRODUKSI BERDASARKAN TEMUAN FINAL
INSPECTION MENGGUNAKAN METODE
PDCA DAN FMEA PADA UNIT XDT

Zahran Pratama Zain";Muhammad Prasha Risfi Silitonga?, dan'Ratna
Khoirunnisa®

YProgram Studi‘Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus U, Depok 16425

Email: zahran.pratama.zain.tm22 @mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis.dan meningkatkan kinerja proses produksi pada
unit XDT di sebuah perusahaan manufaktur yang mengalami kendala kualitas berupa
tingginya temuan Defect pada tahap final inspection. Berdasarkan pengolahan data inspeksi
menggunakan Diagram Pareto, cacat pengelasan pada komponen hinge teridentifikasi
sebagai Defect dominan yang menyumbang persentase. tertinggi sebesar 23,08% dari total
keseluruhan, yakni sebanyak 30 temuan. Untuk menekan angka kecacatan tersebut,
penelitian ini menggunakan integrasi metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
sebagai alat evaluasi prioritas risiko dan pendekatan Plan-Do-Check-Act (PDCA) sebagai
kerangka perbaikan proses. Analisis akar masalah melalui Diagram Fishbone dan
pembobotan Risk Priority Number (RPN) pada FMEA menunjukkan bahwa penyebab
utama kegagalan (High Risk) meliputi.operator yang sengaja melewati tahapan persiapan
permukaan (surface preparation) demi mengejar waktu, ketiadaan Instruksi Kerja tertulis
yang spesifik mengenai pembersihan-material sebelum dilas, serta tebalnya lapisan cat
primer pada sasis. Sebagai tindakan perbaikan (Do), dirancang dan diimplementasikan
Instruksi Kerja baru terkait pembersihan termal area: dudukan hinge, serta pemberlakuan
kontrol harian melalui Pre-Welding Readiness.Checksheet untuk memverifikasi material
sebelum pengelasan penuh (full welding). Hasil evaluasi (Check) menunjukkan bahwa
implementasi perbaikan ini berhasil menurunkan rasio Defect hinge sebesar 51,30%, yaitu
dari rasio awal 1,15 temuan per unit turun secara signifikan menjadi 0,56 temuan per unit.
Keberhasilan perbaikan ini kemudian ditetapkan sebagai standar operasional baru (Action)
guna menjaga konsistensi kualitas secara berkelanjutan dan menekan tingkat 7ework pada
lini perakitan unit XDT.

Kata kunci: Inspection, FMEA, PDCA, Pengendalian Kualitas, Cacat Pengelasan
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ANALISIS DAN PENINGKATAN KUALITAS HASIL
PRODUKSI BERDASARKAN TEMUAN FINAL
INSPECTION MENGGUNAKAN METODE
PDCA DAN FMEA PADA UNIT XDT

Zahran Pratama Zain";Muhammad Prasha Risfi Silitonga?, dan'Ratna
Khoirunnisa®

YProgram Studi‘Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus U, Depok 16425

Email: zahiran.pratama.zain.tm22 @mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

This study aims to analyze and.improve the production process performance on the XDT
unit in a manufacturing company experiencing quality issues due to the high number of
Defect findings during the final inspection stage. Based on the processing of inspection
data using the Pareto Chart, welding Defects.onthe hinge component were identified as
the dominant Defect, accounting for the highest percentage at 23.08% of the total,
amounting to 30 findings. To reduce the Defect rate, this study integrates.the Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) method as a risk priority evaluation tool and the Plan-Do-
Check-Act (PDCA) approach as a framework for process-improvement. Root cause
analysis through the Fishbone Diagram and Risk Priority Number (RPN) weighting in
FMEA revealed that the main causes of failure (High Risk) included operators intentionally
skipping the surface preparation stage to.save time, the absence of specific written Work
Instructions regarding material cleaning before welding, and the thick layer of primer
paint on the chassis. As a correctivesaction (Do), a. new Work Instruction (IK-Man-35)
regarding the thermal cleaning of the hinge mounting area was designed and implemented,
along with the enforcement of daily control throughva Pre=Welding Readiness Checksheet
(OC-FRM-WLD-01) to verify the imaterial before full welding. The evaluation results
(Check) showed. that the implementation of these improvements successfully reduced the
hinge Defect ratio by 51.30%, dropping significantly from an initial ratio of 1.15 findings
per unit to 0.56 findings per unit. The success of this improvement was then established as
a new operational standard (Action) to maintain consistent quality-sustainably and
minimize the rework rate owthe XDT unit assembly line.

Keywords: Final inspection, FMEA, PDCA, Quality Control, Welding Defect
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selalu percaya bahwa penulis mampu melewati setiap proses, bahkan ketika
penulis sendiri merasa ragu. Semoga setiap langkah yang penulis capai dapat

menjadi kebanggaan kecil atas segala perjuangan yang telah Ayah dan Ibu

1X



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

S
0
1]
=}
Q
e
—
T
o
=
—
Q.
)
=
3
[}
-
[
g,
=
o
=
=
[}
T
™
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
Y
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
~
4
[
Q
[}
=
—
o
=
o
-
-
Q

N
Qoo
o )
s © 3
= Q
Qe s
35S
= =
=y
3 a2
c Q
3 c
R =
o c
E x
)
358
3 S
2 =
=
338
T e 5
= ©
o
s 5 3
2 o
S 28g
"< B
0 2
o
9 QP
Q |
9 (3
3 =
9 o
8 ®>
< o
w m
) S
c =
c ]
= >
283
- -
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
L8
3. °
o
s g
Q —
3 £
5 B
©
z o
')
~ >
5 T
IS
° =
c 4
= 7y
i)
=
=
)
=
~
S
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
i)
Cad
[
3
o
w
o
()
=

berikan selama ini.

5.

Angkatan saya (M22), Terima kasih karena telah menjadi rumah kedua bagi
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penulis selama menjalani kehidupan perkuliahan. Empat tahun terakhir terasa
begitu berharga karena dilalui bersamarkalian. Terima kasih karena selalu
percaya, menyemangati, membantu, dan menemani ‘penulis dalam setiap
keadaan. Kalian bukanhanya teman satu angkatan, tetapi keluarga yang selalu
menjadi tempat” pulang ternyaman 'di mana pun kita berada. ‘Semoga
kebersamaan ini tidak berhenti hanya katena kita telah menyelesaikan masa
perkuliahan. Semoga ‘angkatan M22 tetap terjaga, langkah kita selalu
dipermudah menuju kesuksesan, dan suatu hari nanti kita dapat kembali
berkumpul sebagai pribadi-pribadi.yang. telah berhasil mewujudkan impian
masing-masing. Sampai panjang M22. Terima kasih untuk setiap cerita yang
telah kita ukir bersama.

6.  Kepada Al Maida Nurul Alaika, terima Kasih karena sejak tahun 2023 telah
menjadi seseorang yang selalu ada di setiap proses perjalanan penulis. Terima
kasih telah menjadi rumah yang tidak hanya memberikan rasa nyaman untuk
pulang, tetapi juga tempat penulis menemukan ketenangan, kepercayaan, dan
kekuatan untuk terus melangkah. Terima kasih karena tetap memilih bertahan,
percaya, dan menemani, bahkan ketika: perjalanan i tidak selalu mudah.
Semoga apa yang kita perjuangkan hari ini menjadi awal dari kehidupan yang
selama "ini. kita® impikan. “Semoga ‘kita. terus berjalan bersama, saling
menguatkan, saling menjaga, dan tetap menjadi tujuan pulang satu sama lain.

7. Terakhir, kepada diri penulis sendiri. Terima kasih karena telah memilih untuk
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tetap bertahan ketika keadaan terasa berat, tetap.melangkah ketika perjalanan
terasa panjang, dan tidak menyerah meskipun banyak keraguan datang silih
berganti. Skripsi ini bukan sekadar syarat akademik, tetapi menjadi bukti
bahwa setiap usaha, doa, air mata, dan pengorbanan pada akhirnya akan
menemukan hasilnya. Semoga pencapaian ini menjadi awal dari perjalanan
yang lebih besar, dan semoga penulis tidak pernah berhenti belajar,
berkembang, serta memberikan manfaat bagi banyak orang.

Penulis menyadari bahwa skripsi ini masih memiliki berbagai keterbatasan dan jauh
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dari kata sempurna. Oleh karena itu, penulis sangat mengharapkan kritik dan saran
yang bersifat membangun demi penyempurnaan penelitian di masa yang akan
datang. Akhir kata, penulis berharap semoga skripsi ini dapat memberikan manfaat,

menambah wawasan keilmuan, serta menjadi atu referensi yang bermanfaat

bagi pengembangan ilmu pen ) bidang pengendalian kualitas,
perbaikan proses produksi,danimanufaktur, serta dapat me an acuan bagi

penelitian selanjutnye

D‘k, luli 2026

POLITEKNIK
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang Penelitian

Industri manufaktur dituntut untuk menghasilkan produk dengan kualitas
tinggi, proses produksi yang stabilysertahasil produksiyangsesuai dengan standar
perusahaan dan kebutuhan pelanggan. Kualitas produk yang baik, tidak hanya
ditentukan oleh hasil akhir, tetapi jugaoleh kemampuan perusahaan, dalam
mengendalikan setiap tahapan_proses produksi. . Apabila proses produksi:tidak
terkendali, maka potensi terjadinya Defect, rework, pemboresan material, dan
keterlambatan proses akan semakin besar. Dalam lingkungan industri yang
kompetitif, pengendalian kualitas.menjadi salah satu faktor penting untuk.menjaga
efisiensi operasional dan kepuasan pelanggan: Oleh karena itu, perusahaan
manufaktur perlu menerapkan . sistem pengendalian kualitas yang mampu
mendeteksi dan mencegah terjadinya ketidaksesuaian produk sejak proses produksi
berlangsung [1].

Salah satu perusahaan yang menghadapi tuntutan tersebut adalah PT XYZ,
perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang rekayasa dan fabrikasi alat berat,
peralatan pertambangan, serta berbagai produk pendukung industri. Salah satu
produk yang diproduksi perusahaan.adalah unit XDT yang digunakan untuk
mendukung aktivitas pengangkutan material pada sektor pertambangan. Sebagai
produk yang digunakan pada lingkungan kerja dengan beban operasional yang
tinggi, unit XDT dituntut memiliki kualitas, keandalan, dan keamanan yang baik
selama masa penggunaannya. Oleh karena itu, perusahaan menerapkan berbagai
aktivitas pengendalian kualitas untuk-memastikan bahwa produk yang dihasilkan
telah memenuhi standar yang ditetapkan sebelum dikirim kepada pelanggan.

Salah satu bentuk pengendalian kualitas yang diterapkan perusahaan adalah
final inspection, yaitu pemeriksaan akhir yang dilakukan setelah seluruh proses
produksi selesai. Tahap ini bertujuan untuk memastikan bahwa produk telah
memenuhi persyaratan kualitas sebelum diserahkan kepada pelanggan. Selain
berfungsi sebagai proses verifikasi akhir, data temuan final inspection juga dapat

digunakan sebagai sumber informasi untuk mengevaluasi efektivitas proses
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produksi. Apabila masih ditemukan banyak ketidaksesuaian pada tahap ini, maka
kondisi tersebut dapat menjadi indikasi bahwa masih terdapat permasalahan pada
proses produksi yang perlu diperbaiki.

Indikasi adanya permasalahan kualitas~terlihat dari data claim complaint
perusahaan. Berdasarkan Gambar  l:, kelompok wproduk General Trailer
memberikan kontribusi terbesar terhadap total keluhan pelangganusebesar 40%,
diikuti oleh Small Suppeq sebesar 21%, sedangkan kelompok produktlainnya
memiliki kontribusi yang lebih rendah. Tingginya claim complaint menunjukkan
bahwa masih terdapat ketidaksesuaian kualitas yang ditemukan setelah produk
diterima pelanggan. Kondisi ini mengindikasikan bahwa proses produksi dan
sistem  pengendalian.. kualitas..yang .diterapkan .belum ~ sepenuhnya.. mampu
menghasilkan produk yang Konsisten sesuai standar perusahaan. Untuk mengetahui
sumber permasalahan yang lebih spesifik, diperlukan analisis lebih lanjut terhadap
data Defect dan temuan yang muncul.selama proses_inspeksi [2]. ‘Data Claim

Complaint ditunjukkan pada Gambar 1.1.

Claim complaint by Product Group (by Oty %)
& General Traller @ Small Suppeq @ Industrial Big Vessel
All v

LBT 10 (7%) \ General Trailer
Big Suppeq (" 59(40%)

10 (7%) ﬁ\,"

BigVes...
13(9%)

Industrial |
15 (1%)

Small Suppeq ]
31(21%)

Gambar 1. 1 Data Claim Complaint
Sumber: Data Perusahaan X (tahun 2025)

Hasil analisis Pareto terhadap penyebab Defect yang ditunjukkan pada
Gambar 1.2 menunjukkan bahwa faktor component menjadi penyebab tertinggi
dengan jumlah 78 kejadian, diikuti oleh faktor manufacture sebanyak 60 kejadian,
sedangkan faktor design system dan application memiliki jumlah kejadian yang

lebih rendah. Hasil tersebut menunjukkan bahwa sebagian besar permasalahan

2
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kualitas berkaitan dengan komponen dan proses manufaktur. Kondisi ini
mengindikasikan bahwa masih terdapat potensi kegagalan pada aktivitas produksi
yang perlu diidentifikasi dan diprioritaskan untuk diperbaiki. Selain memengaruhi
kualitas produk, Defect yang terjadi juga berpotensi.menimbulkan aktivitas rework
yang dapat menghambat kelancaran proses produksi. Data Pareto by Cause

ditunjukkan pada Gambar 1:2.

Pareto by Cause
Component 78
Manufacture 60
Design Syst.. | 8

Application

0 50

Gambar 1. 2 Pareto by Cause
Sumber: Data Perusahaan X (tahun2025)

Selain memengaruhi kualitas produk, Defect yang terjadi selama proses
produksi juga berpotensi memengaruhi hasil produksi secara keseluruhan. Kualitas
hasil produksi tidak hanya diukur dari kemampuan menghasilkan produk yang
sesuai standar kualitas, tetapi juga dari kemampuan memenuhi target waktu
produksi yang telah ditetapkan. Berdasarkan data'pada Tabel 1.1, terdapat beberapa
aktivitas pada proses assembly unit XDT yang mengalami keterlambatan antara
jadwal rencana dam realisasi aktual. Keterlambatan tersebut ditunjukkan oleh
adanya status delay pada beberapa tahapan pekerjaan, yang.mengindikasikan
bahwa proses produksi belum betjalan-sesuai~dengan perencanaan yang telah
ditetapkan. Salah satu faktor yang diduga berkontribusi terhadap kondisi tersebut
adalah adanya aktivitas rework akibat Defect atau ketidaksesuaian yang ditemukan
selama proses produksi maupun pada tahap final inspection. Apabila kondisi ini
terus terjadi, maka perusahaan berpotensi mengalami pemborosan waktu,
peningkatan biaya produksi, serta penurunan produktivitas Data delay produksi

XDT ditunjukkan pada Tabel 1.1.
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Tabel 1. 1 Data Delay Produksi XDT

Process Group Process Group Process Plan Process Actual Process Plan End | Process Actual End | Process
Product Name Customer Name
Name Name Start Date Start Date Date Date Status

Assy - Sub Monday, May 26,  Monday, June 02, Thursday, June 12,  Thursday, June 12,

SDT-85 FAW FDS50TH  Plant Jakarta Unit Assembly g
Assy Axle 2025 2025 2025 2025

Delay

Assy
Frame Assy
SDT-85 FAW FDSS0TH = Plant Jakarta Unit Assembly (+Hyd
Electric.
Grease)

Wednesday, May 28, Monday, June 02, Wednesday, June 04, Thursday, June 12,

Delay
2025 2025 2025 2025

Assy - Sub Monday, May 26, Wednesday, June 04, = Monday, May 26, = Monday, June 16,

SDT-85 FAW FDSSO0TH  Plant Jakarta Unit Assembly Koy Al 2025 2025 2025 2025
Y {

Delay

Assy -

Frame Assy
SDT-85 FAW FD550TH  Plant Jakarta Unit Assembly (+Hyd

Electric,

Wednesday, May 28, Tuesday, June 03, Wednesday, June 04, Monday, June 16,

Delay
2025 2025 2025 2025

Sumber: Data Perusahaan X (tahun 2025)

Berdasarkan kondisi tersebut, .diperlukan = metode = yang mampu
mengidentifikasi penyebab Defect sekaligus membantu perusahaan menentukan
prioritas perbaikan yang perlu dilakukan. Metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) dapat digunakan untuk mengidentifikasi potensi kegagalan, menganalisis
penyebab yang mendasarinya, serta menentukan prioritas risiko berdasarkan tingkat
keparahan dampak, frekuensi kejadian, dan kemampuan deteksi [3]. Selanjutnya,
pendekatan Plan—Do—Check—Act (PDCA) digunakan sebagai kerangka perbaikan
berkelanjutan yang mencakup tahapan perencanaan, pelaksanaan, evaluasi, dan
standarisasi perbaikan [4]. Kombinasi kedua metode tersebut diharapkan mampu
membantu perusahaan dalam mengidentifikasi Defect dominan berdasarkan temuan
final inspection, menentukan prioritas  risiko yang 6 perlu diperbaiki, serta
menghasilkan  tindakan perbaikan yang efektif untuk menurunkan Defect dan
meningkatkan kualitas hasil proses produksi pada unit XDT secara berkelanjutan.
1.2 Rumusan Masalah Penelitian

Permasalahan utama dalam penelitian.ini.adalah-belum optimalnya kinerja
proses produksi pada unit XDT yang ditunjukkan oleh masih adanya claim
complaint, Defect, dan keterlambatan pada beberapa tahapan proses assembly. Data
claim complaint menunjukkan bahwa kelompok produk General Trailer memiliki
kontribusi terbesar terhadap total keluhan pelanggan, sedangkan hasil analisis awal
melalui diagram Pareto menunjukkan bahwa faktor component dan manufacture

menjadi penyebab dominan terjadinya Defect. Kondisi tersebut mengindikasikan
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bahwa proses produksi masih memerlukan analisis yang lebih sistematis untuk
mengidentifikasi potensi kegagalan, menentukan prioritas risiko, dan merumuskan
tindakan perbaikan yang tepat. Permasalahan ini penting untuk diteliti karena
Defect yang tidak dikendalikan dapat meningkatkan.aktivitas rework, menimbulkan
pemborosan waktu, menghambat~kelancaran proses.produksi. Penelitian ini
difokuskan pada analisis_dan.peningkatan kinerja proses produksi berdasarkan
temuan final inspection pada unit XDT dengan menggunakan metode Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) sebagai alat analisis risiko dan pendekatan Plan—Do—
Check—Act(PDCA) sebagai kerangka perbaikan berkelanjutan.

1.3 Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar,belakang yang telah diuraikan, maka pertanyaan penelitian

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagaimana karakteristik Defect dominan berdasarkan final inspection yang
terjadi pada proses produksi unit XDT?

2. Apa saja potensi kegagalan, penyebab, dan prioritas risiko Defect pada proses
produksi unit XDT berdasarkan metode Failure Mode.and Effect Analysis
(FMEA)?

3.Bagaimana implementasi  dan  evaluasi® perbaikan = proses produksi
menggunakan pendekatan Plan—Do—Check=Act (PDCA) dalam menurunkan
Defect unit XDT?

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan pertanyaan penelitian yang telah diuraikan, maka tujuan penelitian

ini adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi karakteristik-Defect dominan berdasarkan final inspection
yang terjadi pada proses produksi unit XDT.

2. Menganalisis potensi kegagalan, penyebab, dan prioritas risiko Defect pada
proses produksi unit XDT menggunakan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA).

3. Mengimplementasikan dan mengevaluasi perbaikan proses produksi
menggunakan  pendekatan  Plan—Do—Check—Act  (PDCA) untuk

menurunkan Defect unit XDT.
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1.5 Batasan Penelitian

Agar penelitian ini dapat berjalan lebih terfokus, mendalam, dan tidak

menyimpang dari tujuan yang telah ditetapkan, maka ditetapkan batasan-batasan

:eydid ey

eyieyer MabaN YIuwyajod Hijiw exdid yeH S

dalam penelitian ini sebagai berikut:

1 Penelitian ini berfokus pada‘analisis dan upaya perbaikan kualitas pada
proses produksi unit XDT di lini perakitan (assembly line) PT XYZ.

2 Ruang lingkup penelitian dibatasi pada komponen #Zinge (engsel). dengan
fokus analisis pada jenis cacat pengelasan (welding defect). Jenis cacatiini
dipilih karena merupakan masalah paling dominan berdasarkan analisis
Diagram Pareto dengan kontribusi sebesar 23,08% dari total temuan
ketidaksesuaian.

3 Data ketidaksesuaian atau cacat produk yang dianalisis bersumber dari
laporan final inspection sheet, yaitu.dokumen pemeriksaan akhir produk
sebelum diserahkan kepada pelanggan.

4 Pendekatan metodologi dibatasi pada integrasi metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi dan.mengukur tingkat
risiko kegagalan, serta pendekatan Plan-Do-Check-Act (PDCA) sebagai
kerangka kerja pelaksanaan dan evaluasi perbaikan.

5 Pelaksanaan tindakan perbaikan (action plan) difokuskan secara khusus
pada 4 (empat) faktor akar masalah yang tergolong dalam kategori risiko
tinggi (High Risk) berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) pada
matriks FMEA.

6 Data kondisi sebelum perbaikan (baseline) dibatasi pada data produksi

: Jaquins ueXyngakuaw uep ueywnjueduaw eduey jui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas diynbuaw buesejiqg L

periode Juli hingga Desember 2025 (sebanyak 26 unit), sedangkan data
evaluasi pasca-implementasi perbaikan-dibatasi pada data produksi periode
Januari hingga Juni 2026 (sebanyak 16 unit).
1.6 Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi berbagai pihak
yang dijelaskan sebagai berikut:
1.6.1 Manfaat Bagi Penulis

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan pengalaman bagi penulis dalam
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menerapkan ilmu yang telah diperoleh selama perkuliahan, khususnya pada bidang
sistem manufaktur, pengendalian kualitas, dan perbaikan proses produksi. Melalui
penelitian ini, penulis dapat memahami secara lebih mendalam permasalahan
kualitas yang terjadi pada proses produksi~unit, XDT berdasarkan data final
inspection. Selain itu, penelitian_ini memberikan kesempatan bagi penulis untuk
menerapkan metode FMEA« dalam mengidentifikasi potensi. kegagalan,
menganalisis penyebab Defect, serta menentukan prioritas risiko perbaikan:Penulis
juga dapat memahami penerapan pendekatan PDCA, dalam proses implementasi
dan evaluasi perbaikan secara sistematis. Dengan demikian, penelitian ini dapat
mengembangkan kemampuan analitis, pemecahan masalah, dan keterampilan
penulis dalam menerapkan metode perbaikan kualitas di lingkungan.industri.
1.6.2 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta

Penelitian ini diharapkan. dapat memberikan manfaat “akademis bagi
Politeknik Negeri Jakarta sebagai referensi-tambahan dalam kajian pengendalian
kualitas dan peningkatan Kinerja proses produksi di bidang manufaktur. Hasil
penelitian ini dapat memperkaya literatur mengenai pemanfaatan data final
inspection sebagai dasar identifikasi Defect dan analisis risiko kegagalan proses
produksi.. Selain itu, penelitian ini juga dapat' menjadi bahan rujukan bagi
mahasiswa atau peneliti selanjutnya yang ingin mengembangkan penelitian sejenis
dengan menggunakan metode FMEA, pendekatan PDCA, atau kombinasi metode
perbaikan kualitas lainnya. Penelitian ini juga. dapat mendukung pengembangan
keilmuan terapan yang sesuai dengan karakter pendidikan vokasi, yaitu penelitian
yang berorientasi pada pemecahan masalah nyata di industri.
1.6.3 Manfaat Bagi Perusahaan

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi perusahaan sebagai
bahan evaluasi dalam upaya meningkatkan kinerja proses produksi pada unit XDT.
Hasil penelitian ini dapat membantu perusahaan dalam mengidentifikasi jenis
Defect yang dominan, mengetahui potensi kegagalan proses, serta menentukan
prioritas perbaikan berdasarkan tingkat risiko menggunakan metode FMEA. Selain
itu, implementasi perbaikan melalui pendekatan PDCA diharapkan dapat

membantu perusahaan dalam menurunkan jumlah Defect, mengurangi aktivitas

7
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rework, dan meningkatkan kestabilan proses produksi. Penelitian ini juga dapat
menjadi dasar bagi perusahaan dalam menyusun tindakan perbaikan yang lebih
terarah, terukur, dan berkelanjutan. Dengan demikian, perusahaan dapat
meningkatkan efisiensi operasional, menjaga-kualitas produk, serta meminimalkan
potensi terjadinya kegagalan proses‘padaunit XDT.
1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan skripsi ini disusun untuk memberikan gambaran secara
menyeluruh mengenai pengorganisasian penulisan skripsi. Penulisan skripsi ini
terdiri atas’ S« (lima) bab yang saling berkaitan, di mana setiap bab memuat
pembahasan yang mendukung Kkeseluruhan penelitian.  Adapun  sistematika
penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Bab ini berisi uraian mengenai latar belakang penelitian, rumusan masalah
penelitian, pertanyaan penelitian, tujuan.penelitian, manfaat penelitian, dan
sistematika penulisan skripsi. Pada bab i1 dijelaskan kondisi yang
melatarbelakangi penelitian, yaitu adanya claim complaint, Defect, dan
keterlambatan proses produksi pada unit XDT. Selain itu, bab ini juga menjelaskan
pentingnya penelitian dilakukan untuk menganalisis penyebab Defect serta
meningkatkan kinerja proses produksi -menggunakan metode FMEA dan
pendekatan PDCA.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi landasan teori dan kajian literatur yang digunakan sebagai dasar
dalam pelaksanaan penelitian. Teori yang dibahas meliputi sistem manufaktur,
proses produksi, kualitas produk; pengendalian kualitas; elaim complaint, final
inspection, Defect, rework, kinerja proses produksi, metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA), serta pendekatan Plan—Do—Check—Act (PDCA). Selain itu,
bab ini juga memuat kajian penelitian terdahulu yang relevan untuk menunjukkan
posisi penelitian dan mendukung pemilihan metode yang digunakan.
BAB III METODE PENELITIAN

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan untuk menyelesaikan

permasalahan penelitian. Pembahasan dalam bab ini mencakup jenis penelitian,

8
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objek penelitian, metode pengambilan sampel, jenis dan sumber data, metode
pengumpulan data, serta metode analisis data. Pada bab ini juga dijelaskan tahapan
penelitian menggunakan metode FMEA untuk menganalisis potensi kegagalan dan
menentukan prioritas risiko, serta pendekatan PDCA sebagai kerangka
implementasi dan evaluasi perbaikan preses produksi pada unit XDT.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi_hasil pengolahan data,dan pembahasan berdasatkan, tujuan
penelitian yang telah ditetapkan. Pada bab ini disajikan identifikasi karakteristik
Defect atau temuan final inspection, analisis potensi kegagalan menggunakan
metode FMEA, penentuan prioritas risiko berdasarkan nilai Risk Priority Number
(RPN), serta implementasi perbaikan.menggunakan pendekatan PDCA" Selain itu,
bab ini juga membahas hasil evaluasi perbaikan untuk mengetahui pengaruhnya
terhadap penurunan Defect dan peningkatankinerja proses produksi pada unit XDT.
BAB V PENUTUP

Bab ini berisi simpulan dan saran dari hasil penclitian yang telah dilakukan.
Simpulan disusun berdasarkan jawaban atas pertanyaan penelitian dan tujuan
penelitian, terutama terkait karakteristik Defect, hasil analisis risiko menggunakan
FMEA, serta hasil implementasi dan evaluasi perbaikan menggunakan pendekatan
PDCA. Saran diberikan sebagai masukan bagi perusahaan dalam mempertahankan
hasil perbaikan, meningkatkan pengendalian proses produksi, serta sebagai
referensi bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan dengan pengendalian kualitas

dan peningkatan kinerja proses produksi.
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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai~Analisis dan Peningkatan Kinerja

Proses Produksi Berdasarkan Temuan Final inspection-Menggunakan Pendekatan
Plan-Do-Check-Act (PDCA) dan Metode Failure Mode and. Effect Analysis
(FMEA) pada Unit XDTdi PT X, diperoleh kesimpulan sebagai berikut.

1.

Berdasarkan hasil analisis data final inspection menggunakan Diagram
Pareto, diketahui bahwa Defect pada komponen hinge merupakan jenis
cacat yang paling dominan dengan jumlah 30 temuan atau sebesar 23,08%
dari total keseluruhanDefect. Hasil tersebut menunjukkan bahwa kemponen
hinge menjadi penyumbang terbesar terhadap permasalahan kualitas pada
proses produksi unit XDT schingga ditetapkan sebagai prioritas utama
dalam penelitian untuk dilakukan analisis lebih lanjut dan penyusunan
tindakan perbaikan.

Hasil analisis akar penyebab menggunakan Diagram Fishbone dan metode
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa penyebab
utama terjadinya Defect hinge berasal dari faktor method, yaitu belum
adanya standar proses surface preparation sebelum full welding, belum
tersedianya Instruksi Kerja (Work Instruction) sebagai pedoman
pembersihan area pengelasan, serta belum adanya mekanisme verifikasi
kesiapan area pengelasan sebelum proses full welding. Berdasarkan hasil
perhitungan Risk Priority Number (RPN), ketiga penyebab tersebut
termasuk kategori High Risk.sehingga. menjadi prioritas utama..dalam
penyusunan tindakan perbaikan.

Implementasi tindakan perbaikan melalui pendekatan Plan-Do-Check-Act
(PDCA) berupa penyusunan Work Instruction pembersihan area pengelasan
menggunakan metode thermal cleaning serta penerapan Pre-Welding
Readiness Checksheet sebagai media verifikasi sebelum full welding
terbukti mampu meningkatkan kualitas hasil produksi. Hasil evaluasi

menunjukkan bahwa rasio Defect hinge berhasil diturunkan dari 1,15

64



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

g
0
(1]
=]
Q
o
—
T
Q
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
o
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
o
-
)
o
=
(1)
=
=,
~
4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o )
s © 3
= Q
Qe s
35S
= =
=y
3 a2
c o
3 c
R =
o c
E x
)
358
3 S
2 =
=
338
T e 5
= ©
o
s 5 3
2 o
S 28g
"< B
0 2
o
9 QP
Q |
9 (3
3 =
9 o
8 ®>
< o
w m
) S
c =
c ]
= >
283
- iy
< <
o Q
= =
€ 9o 3
= =
il
3. °
o
s g
Q —
3 £
5 B
©
z o
o
~ >
5 T
IS
° =
c 4
= 7y
i)
=
=
)
=
~
S
-*
Q
<
o
=]
N
Q
o
Q
=
w
=
i)
Cad
[
3
o
w
o
()
=

I
Q
=
2]
T
-+
o

ac
m
~
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
S
:
®
i
E.
x
2
®
Q
D
=.
e
o
.
3
q
-+
Y

-
=
o
-
o
>

Q
3
(]
=]

Q
c
:".

T
w
o
o
o

=
o
=
o
-~
o
c
1’
o
c
-
c
=
~
Q
-

<
Q
-
£
-7
3
[
o
=

T
o
3
(]
=
n
Q
=
-
c
3
=
o
=
Q.
o
=
3
(1]
=]

<
m
o
c
-~
=
o
=
(7]
c
3
o
o
-

temuan/unit menjadi 0,56 temuan/unit, atau mengalami penurunan sebesar
51,30%. Selain itu, kedua tindakan perbaikan tersebut telah distandarisasi
sebagai prosedur operasional proses surface preparation sebelum full
welding, sehingga dapat meningkatkan konsistensi proses, meminimalkan
potensi rework, dan mendukung peningkatan kinerja:proses produksi pada

unit XDT.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian_yang telah dilakukan, maka saran yang dapat

diberikan adalah sebagai berikut.

1. Bagi PT X

PT X disarankan.untuk.menerapkan Work Instruction.pembersihan area
pengelasan dan Pre-Welding Readiness Checksheet secara konsisten pada
seluruh proses pengelasan unit XDT. Selain ituy perlu dilakukan pengawasan
rutin oleh leader produksi maupun. guality control untuk memastikan seluruh
tahapan surface preparation dilaksanakan sesuai standar yang telah ditetapkan.
Perusahaan juga disarankan melakukan evaluasi berkala terhadap efektivitas
implementasi perbaikan melalui pemantauan data final inspection schingga
potensi peningkatan jumlah = Defect dapat ‘segera diidentifikasi dan
ditindaklanjuti.
2. Bagi Peneliti Selanjutnya

Penclitian selanjutnya dapat “mengembangkan penelitian ini dengan
mengevaluasi efektivitas tindakan perbaikan dalam periode implementasi yang
lebih panjang sehingga dapat diketahui keberlanjutan hasil perbaikan terhadap
kestabilan proses.produksi. Selain.itu, penelitian juga dapat mengombinasikan
metode FMEA dengan metode lain, seperti Statistical Process Control (SPC),
Six Sigma, atau Fault Tree Analysis (FTA) untuk memperoleh analisis risiko
yang lebih komprehensif serta mengukur peningkatan kapabilitas proses secara

lebih mendalam.
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Material Machine > > Environtment

Kondisi sebagian mesin las
<—— di area kerja sudah tua

Arus pengelasan
mengalami fluktuasi
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«—— Lapisan cat primer tebal & keras

L Sisa kebersihan material
sulit dipastikan

Aksesibilitas alat
bantu terbatas
tOpemmr harus mencarl gerinda ke
sana-kemari jika posisi unit jauh

dari tang burner/blender.

Jarak pandang terhalang
& ruang gerak terbatas

Posisi hinge berada di sudwt/

celah sempit unit XDT
Peletakan fasilitas pemanas (torch
€ burner LPG-Oksigen) hanya terpaku
di tiang-tiang tertentu
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Kualifikasi keahlian khusus posisi
overhead (minimal 4F) belum 5,
terpenuhi, rata-rata masih 3F.

Skill manpower tidak merata di T
lini perakitan

Belum ada penegasan dari Leader di
lapangan yang mewajibkan operator untuk

Belum ada Work Instruction (WI)
tertulis yang spesifik >
Beberapa operator kurang
paham tahapan pengelasan

Operator langsung "menembak"” las di
atas cat tanpa digerinda/dibakar demi——»

mengejar hasil cepat T membersihkan cat primer sebelum
Tahap cleaning melakukan pengelasan
(persiapan) dilewati Kurangnya instruksi regas dan
pengawasan darl atasan
Method Man

Defect Komponen Hinge
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- : Lampiran 4 Work Instruction
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g o United INSTRUKSI KERJA Div: Production Plant |
= - ;‘:&;‘l"” STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR Dept: Manufacturing
) (1) engineering | (SURFACE PREPARATION) PRA-LAS PADA | Line: Assembly
; = —— KOMPONEN HINGE UNIT SDT-85 Unit: SDT — 85
8 = No. Dokumen: Tanggal Berlaku: Halaman:
2 K-Man-35 | 1-2
& 8 Disusun: Diperiksa: Disetujui:
3 ) \_/ -
L 3 o
: —-—
o = : 1}
Q /
b r g F
g Widod o
S' Zahran Pratama Zain Supervisor Department Head

Tujuan Prosedur: |. Membenkan panduan baku mengenal tahapan persiapan permukaan (surface
preparation) menggunakan metode pembersihan termal (thermal cleaning).

3

Menghslangkan kebiasaan mengelas langsung di atas cat primer tanpa
persiapan.

3. Mencegah terjadinya defect las (porosity, lack of fusion) dengan memastikan
arca dudukan fiinge bersth total dari cat dan kerak karbon sebelum dilas

Ruang Lingkup: Prosedur int wajib diterapkan oleh seluruh operator las (welder) yang bertugas di
stasiun Welding Accessory pada saat merakit komponen hinge ke sasis utama.

Persyaratan K3 Operator wajib menggunakan kelengkapan APD: Kedok Las, Kacamata Safery,
(Keselamatan & Masker Respirator, Sarung Tangan Kulit, dan Sepatu Safery
Kesehatan Kerja): K3 Spesifik Area Pembakaran:
1. Pastikan arca sckitar radius 3 meter bebas dari bahan mudah terbakar
(flammable materials).
2. Lakukan pengecekan visual pada selang, regulator, dan pemantik gas torch

ejieyer L1363 Yiuya3ijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad 'q

scbelum dinyalakan.

Uraian Langkah Kerja (Standard Operations):
A. ldentifikasi Area:
I. Tentukan letak titik koordinat dudukan hinge pada sasis unit SDT-85 berdasarkan drawing desain
vang berlaku.
B. Proses Pembakaran Cat (Thermal Cleaning)
1. Nyvalakan blender/torch LPG, lalu arahkan api ke area koordinat dudukan hinge hingga lapisan cat

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uewnwnbuaw buese|iq *z
Jaquins ueyingakuaw uep uewnjuesuaw eduey jui sijn} efiey yninjas neje ueibeqas diynbuaw Huese|iqg °|L

pnmer mengelupas dan hangus terbakar.
C. Pembersihan Sisa Kerak Pembakaran
1. Sctelah cat terbakar, wajib gosok permukaan sasis menggunakan sikat kawat baja secara intensif

hingga sisa abu dan kerak karbon hitam hilang total.
D. Finishing Pembersihan
1. Bersihkan sisa debu mikro atau sisa abu yang masih menempel menggunakan kain majun bersih atau

hembusan kompresor angin udara bertekanan.

‘yejesew njens uenefup neje }nyj uesijnuad ‘uesode] uesinuad ‘Yyelw|i eAiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada)y ynjun efuey uediynbuad ‘e
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E. Verifikasi Mandiri (Self-Check)

1. Lakukan mnspcksi visual mandin pada permukaan. Pastikan kondis: permukaan plat telah mencapat

status Bare Metal (best mengkilap perak). Isilah lembar kontrol hanan (Pre-Welding Visual Seif-

Checklist)

F. Eksekusi Pengelasan

1. Lakukan penyetelan (fit-up) komponen finge dan lakukan pengelasan penuh (full welding) sesuai

parameter standar manufaktur. Bersihkan kerak las (s/ag) setelah sclesat.

(. Parameter Kualitas & Kriteria Penerimaan

Kriteria

Kontrol
Referensi
Visual
Permukaan
Plat

STATUS NG (REJECT / DITOLAK)

Kriteria Fisik
Visual

STATUS OK (ACCEPT / DITERIMA)

Cat primer hanya melepuh dan berubah
menjadi tumpukan kerak karbon hitam
pckat. Permukaan logam dasar (bare
metal) belum terekspos

dan

Cat  primer kerak  karbon sisa
pembakaran telah hilang 100%. Permukaan
logam dasar (hare metal) berwarna perak
mengkilap terckspos jelas

Dampak Jika dilas, sisa karbon dan resin cat akan | Permukaan bersih menjamin busur las stabil,
Terhadap mencemari  cawran  las  (weld  pool). | penctrasi maksimal, dan  mencegah
Kualitas Las | menycbabkan busur tidak stabil dan | kontaminasi gas pada hasil lasan.

memicu cacat porosify (por-por).
Tindakan DILARANG MELAKUKAN | SIAP UNTUK PROSES PENGELASAN.
Lanjutan PENGELASAN! Operator wajib | Operator dapat meclanjutkan ke tahap

melakukan penyikatan ulang dengan sikat
kawat baja sccara intensif hingga sisa kerak
hilang total

penyetelan (fit-up) komponen hinge dan
mular mengelas

H. Riwayat Revisi Dokumen

Rev. 00: Pembuatan dokumen awal pedoman standar swrface preparation (Metode Termal) untuk

mencegah defect porosity pada hinge Unit SDT-85
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Lampiran 6 Data Delay Produksi

Process Group Process Group Process Plan Process Actual Process Plan End | Process Actual End = Process
Product Name Customer Name
Name Name Start Date Start Date Date Date Status
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