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ANALISIS PENYEBAB DOWNTIME DIES PADA
PROSES PRODUKSI DI PT INTI PANTJA PRESS
INDUSTRI MENGGUNAKAN METODE
ROOT CAUSE ANALYSIS

Felix Theofius Situmorangl), Muslimin?, Dhiya Luqyana3)

D PT Inti Pantja Press Industri, JI. Kaliabang No.1,Pondok Ungu, RT.003/RW030, Kelurahan Medan
Satria, Kecamatan Medan Satria, Kota Bekasi, Jawa Barat, 17132.

2) Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul, Depok, 16424.

) Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta,Kampus Ul, Depok, 16424.

Email : felixtheofius@qgmail.com

ABSTRAK

Tingginya downtime dies pada proses produksi-di PT Inti Pantja Press Industri (IPPI) menjadi
salah 'satu permasalahan yang berdampak terhadap kelancaran aktivitas produksi. Kondisi
tersebut menyebabkan terhentinya proses produksi, berkurangnya waktu operasi efektif, serta
berpotensi menurunkan produktivitas perusahaan. Berdasarkan data produksi, ditemukan
bahwa downtime dies merupakan salah satu permasalahan dominan yang terjadi pada proses
produksi. Selain itu, defect baret menjadi jenis permasalahan yang paling sering muncul dan
berkaitan dengan kondisi dies, sehingga perlu dilakukan analisis untuk mengidentifikasi akar
penyebab terjadinya downtime dies. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab
downtime dies pada proses produksi di PT Inti Pantja Press Industri menggunakan metode Root
Cause Analysis (RCA). Pengumpulan data dilakukan melalui observasi lapangan, dokumentasi
perusahaan, dan wawancara dengan pihak terkait. Data downtime dianalisis menggunakan
Diagram Pareto untuk menentukan permasalahan yang paling dominan. Selanjutnya, Fishbone
Diagram digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab berdasarkan aspek Man,
Machine, Method, Material,.dan Environment. Hasil analisis menunjukkan.bahwa downtime
dies dipengaruhi oleh«berbagal faktor yang berkaitan-dengan kondisi._kemponen dies,
pelaksanaan perawatan, metode inspeksi, serta-pengendalian-proses kerja. Berdasarkan hasil
identifikasi akar penyebab, diusulkan beberapa tindakan perbaikan untuk mengurangi
downtime dies dan meningkatkan efektivitas proses produksi. Metode RCA terbukti mampu
mengidentifikasi akar penyebab permasalahan secara sistematis sehingga dapat menjadi dasar
dalam penyusunan program perbaikan berkelanjutan di perusahaan.

Kata Kunci: Downtime, Dies, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram
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ANALYSIS OF DIE DOWNTIME CAUSES
IN THE PRODUCTION PROCESS AT PT INTI
PANTJA PRESS INDUSTRI USING THE
ROOT CAUSE ANALYSIS METHOD

Felix Theofius Situmorangl), Muslimin?), Dhiya Luqyana3)

D PTInti Pantja Press Industri, JI. Kaliabang'No.1,Pondok Ungu, RT.003/RWO030, Kelurahan
Medan Satria, Kecamatan Medan Satria, Kota Bekasi, Jawa Barat, 17132.

2 Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul, Depok, 16424.

3 Program Studi Diploma Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta,Kampus Ul, Depok, 16424.

Email: felixtheofius@gmail.com

ABSTRACT

The high level of downtime related to dies in the production process at PT Inti Pantja Press
Industri (IPPI) has become one of the major issues affecting production continuity. This
condition causes production interruptions, reduces effective operating time, and has the
potential to decrease overall productivity. Based on production data, dies-related downtime was
identified as one of the dominant problems occurring in the production process. In addition,
scratch defects (defect baret) were found to be the most frequently occurring issue associated
with die conditions, making it necessary to.identify the root causes of dies-related downtime.
This study aims to analyze the causes of dies-related downtime in the production process using
the Root Cause Analysis (RCA) method. Data were collected through field observations,
company documentation, and interviews with.relevant personnel. The downtime data were
analyzed using a Pareto Diagram to determine the most dominant problems. Furthermore, a
Fishbone Diagram was employed to identify the contributing faktors based on the aspects of
Man, Machine, Method, Material, and Environment. The analysis results indicate that dies-
related downtime is influenced by several faktors associated with.die.component conditions,
maintenance practices, inspection.methods, and work process control.-Based on the identified
root causes, several improvement actions are proposed to reduce dies-related downtime and
improve production effectiveness. The RCA method proved effective in systematically
identifying root causes and can serve as a basis for continuous improvement programs within
the company.

Keywords: Downtime, Dies, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

PT Inti Pantja Press Industri (IPPT) merupakan perusahaanimanufaktur yang
bergerak di bidang produksi.komponen otomotif. Proses stamping merupakan
proses utama dalam fabrikasi komponen otomotif tersebut. Dalam proses stamping,
dies berperan sebagai- komponen utama yang menentukan kualitas produk dan
kelancaran produksi. Salah satu permasalahan yang ditemukan pada proses
stamping.adalah tingginya downtime dies, yaitu kondisi berhentinya. proses
produksi-akibat gangguan pada dies yang memerlukan tindakan pemeriksaan,
penyetelan, maupun perbaikan. Tingginya dewntime dies dapat menyebabkan
berkurangnya waktu operasi efektif, meningkatnya lost time produksi, menurunnya
produktivitas, serta berpotensi menghambat pencapaian: target produksi
perusahaan. [1] Berdasarkan data operasional yang diperoleh selama Januari 2026
— Maret 2026, downtime dies terjadi secara berulang dan menjadi salah satu faktor
yang mempengaruhi efektivitas proses produksi pada area stamping.

Hasil pengolahan data menunjukkan bahwa defect baret merupakan
permasalahan yang paling dominan terkait kejadian downtime dies. Munculnya
defect baret mengindikasikan ‘adanya permasalahan pada kondisi dies yang
memerlukan tindakan inspeksi dan-perbaikan. Akibatnya, proses produksi harus
dihentikan sementara hingga kondisi . dies’ kembali memenuhi persyaratan,
sehingga frekuensi. downtime dies meningkat. Oleh karena itu, analisis akar
penyebab defect baret menjadi langkah penting dalam upaya menurunkan
downtime dies.

Defect baret merupakan cacat permukaan.berupa.goresan-pada produk yang
dapat disebabkan oleh kondisi dies yang tidak optimal, adanya kontaminasi pada
area kerja, metode penanganan material yang kurang tepat, maupun ketidaksesuaian
proses inspeksi dan perawatan dies. Permasalahan tersebut mengharuskan proses

produksi dihentikan sementara untuk melakukan pemeriksaan dan perbaikan
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sehingga meningkatkan downtime dan lost time produksi. Oleh karena itu,
diperlukan metode yang mampu mengidentifikasi akar penyebab permasalahan
secara sistematis.

Permasalahan defect baret yang menyebabkan downtime dies menunjukkan
bahwa tindakan perbaikan yang dilakukan tidak'cukup hanya mengatasi gejala yang
muncul, tetapi perlu didukung dengan identifikasi akar penyebab Secara sistematis.
Oleh karena itu, penelitian.ini_bertujuan untuk mengidentifikasi akar. penyebab
terjadinya downtime dies ' yang didominasi oleh defect baret melalui analisis
bertahap, mulai_dari® penentuan_permasalahan dominan'smenggunakan Diagram
Pareto, identifikasi faktor penyebab menggunakan Fishbone Diagram, hingga
verifikasi® faktor penyebab berdasarkan kondisi aktual di lapangan.. Hasil
identifikasi tersebut selanjutnya digunakan sebagai dasar dalam penyusunan usulan
perbaikan yang diharapkan mampu mengurangi frekuensi downtime dies.

Penelitian ini tidak hanya berfokus pada.identifikasi defect baret sebagai
jenis defect yang paling dominan, tetapi juga menganalisis keterkaitan defect
tersebut dengan kejadian downtime dies melalui penelusuran akar penyebab yang
telah diverifikasi berdasarkan kondisi aktual di lapangan. Dengan demikian, usulan
perbaikan yang dihasilkan tidak hanya ditujukan untuk.mengurangi munculnya
defect baret, tetapi juga untuk menurunkan frekuensi .downtime dies serta
meningkatkan efektivitas proses stamping di PT Inti Pantja Press Industri.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Seberapa besar tingkat downtime dies yang terjadi pada proses
stamping di PT Inti Pantja Press Industri?
2. Apa faktor.penyebab utama downtime dies pada-proses stamping di PT
Inti Pantja Press Industri?
3. Bagaimana solusi untuk mengurangi downtime dies pada proses

stamping?
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1.3

=
~

Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian adalah sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi  faktor-faktor ~ penyebab  downtime  dies
menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA).

2. Menganalisis seberapa besar tingkat-downtime dies pada proses

stamping di PT Inti Pantja Press Industri.

3. Memberikan usulan: perbaikan berdasarkan hasil analisis guna

mengurangi_downtime dies dan meningkatkan efektivitas.proses

produksi PT Inti Pantja Press Industri

Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

.

Penelitian hanya menganalisis downtime yang terjadi dikarenakan dies
pada proses stamping di PT Inti Pantja Press Industri.

Data yang digunakan dalam penelitian berupa data downtime dies, data
defect, dan data pendukung lainnya yang berasal dari dokumentasi
internal perusahaan.

Satuan data downtime dies hanya frekuensi, tidak meliputi durasi.
Analisis penyebab downtime dies dilakukan menggunakan metode Root
Cause Analysis (RCA) dengan bantuan Diagram Pareto dan Fishbone
Diagram.

Penelitian difokuskan pada permasalahan yang memiliki frekuensi
kejadian paling dominan berdasarkan hasil analisis data.

Pengumpulan data dilakukan berdasarkan data historis perusahaan,
observasi lapangan, dan wawancara dengan pihak terkait.

Penelitian ‘tidak -membahas aspek biaya investasi maupun-analisis
ekonomi dari usulan perbaikan.yang.diberikan.

Penelitian tidak melakukan pengujian laboratorium maupun
eksperimen langsung terhadap material dan komponen dies.
Pengambilan data dilakukan sesuai dengan periode data yang tersedia
dan diberikan oleh perusahaan.
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1.5 Manfaat Penelitian
1.5.1 Bagi Mahasiswa

1. Mahasiswa dapat mengaplikasikan ilmu pengetahuan yang

diperoleh selama perkuliahan, khususnya dalam bidang proses
stamping, press_dies,.dan analisis permasalahan.menggunakan
metode Root Cause Analysis (RCA).

Mahasiswa memperoleh pengalaman dalam menganalisis
permasalahan nyata di industri manufaktur melalui identifikasi
akar penyebab downtime dies secara sistematis.

Mahasiswa “ dapat. meningkatkan kemampuan analisis,
pemecahan masalah, serta penyusunan _usulan  perbaikan
berdasarkan hasil observasi, pengolahan data, dan verifikasi di
lapangan.

1.5.2 Bagi Perusahaan

1. Hasil identifikasi akar penyebab downtime dies dapat menjadi

bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam menentukan
prioritas perbaikan pada proses stamping.
Memberikan‘informasi mengenai faktor-faktor penyebab utama
downtime dies yang terjadi pada.proses stamping berdasarkan
hasil analisis menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA).
Memberikan usulan perbaikan yang dapat mendukung upaya
perusahaan dalam mengurangi downtime dies, menekan lost time
produksi, dan meningkatkan efektivitas proses stamping.

1.5.1 Bagi Politeknik.Negeri Jakarta
1. Menambah referensi ilmiah mengenai penerapan metode Root

Cause Analysis (RCA) dalam menganalisis downtime dies pada

proses stamping di industri manufaktur.
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2. Memperkuat hubungan kerja sama antara Politeknik Negeri
Jakarta dengan pihak industri, khususnya PT Inti Pantja Press
Industri, melalui kegiatan penelitian tugas akhir.

3. Menjadi referensi bagi mahasiswa maupun civitas akademika
dalam pengembangan _penelitian yang berkaitan dengan
peningkatan efektivitas proses produksi dan.analisis downtime

dies di industri'manufaktur.

1.6 Sistematika Penulisan

BAB | PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan

penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi studi literatur yang berkaitan dengan penelitian, _meliputi
teori mengenai proses stamping, dies, downtime; defect baret, Root Cause Analysis
(RCA), Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram yang digunakan sebagai dasar

dalam analisis penelitian.

BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi metode penelitian yang digunakan, meliputi identifikasi
masalah, teknik  pengumpulan _data,. pengolahan data, " tahapan analisis
menggunakan Diagram Pareto dan Fishbone Diagram, serta langkah-langkah

pelaksanaan penelitian.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi pengolahan dan analisis data downtime dies pada proses
stamping. Analisis dilakukan untuk mengidentifikasi permasalahan dominan
menggunakan Diagram Pareto dan menentukan akar  penyebab  masalah

menggunakan Fishbone Diagram sebagai bagian dari metode Root Cause Analysis.
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X Hak Cipta:
N 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai analisis penyebab downtime dies pada
proses stamping di PT Inti Pantja Press Industri menggunakan.metoede Root Cause

Analysis, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1. Tingkat downtime dies masih cukup tinggi selama periode penelitian. Line

C menjadi line dengan‘downtime tertinggi (228 kejadian/41,8% dari total
546 kejadian), dan pada Line C, dies NX-4142 menjadi kontributor.terbesar
(49 kejadian/22%), dengan defect baret sebagai penyebab dominan (21
kejadian/42,9%).

Faktor penyebab defect. baret berasal dari empat Kkategori, yakni:
Machine (proses spotting baru 50% dari standar 75% sehingga clearance
tidak sesuai, keausan guide post, jalur pembuangan scrap tidak lancar), Man
(preventive maintenance masih mengandalkan visual, defect sulit dikenali),
Material (kekerasan casting dies 56 HRC di bawah standar 58-65 HRC,
permukaan kasar), dan Method (trial hanya 50 stroke, padahal defect baru
muncul di stroke ke-100).

Usulan perbaikan yang disusun meliputi pengawasan proses spotting,
lubrikasi dan pemeriksaan berkala guide post, perbaikan jalur pembuangan
scrap, penggunaan surface roughness tester, penyusunan visual standard
defect, pengendalian kekerasan material, PVD coating, serta pembaruan
standar trial menjadi 100 stroke. Perbaikan ini diharapkan menekan

downtime dan meningkatkan efektivitas proses stamping.

57



eyieyer L1abap yiuyaiijod uizi eduey

T
b
(]
3
Q
c
=
T
o
=
=
Q.
o
~
3
[}
-
c
-
=
o
=}
=
1}
T
[}
=}
=
=
Q
o
=}
<
o
>
Q
s
o
N
o
=
)
X
=
(1)
=
=
-~
e
(]
Q
[}
=%
—
o
~
o
=
-
o

N
Qoo
vz
o 3
= Q
@e s
35S
= =
ek
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o e
3 =
~
)
R
3 E]
m =-
5
33§
T e 5
= o
o
s 53
2 2
S2s
—
< B
0 2
(o d
s @7
Q 5
o o
S =
'n_a._ o
8 7
< o
w m
) S
c =
< =
c Y
I 5
203
- -
< <
o o
o =
€ 9 3
= =
e
3. °
Q. S
S =
m —
3 &
5 &
o
z S
Q
~ 3
5 T
s
° =]
€ £
= w
i)
5
~
-
=
~
o
-+
o
{ —
=
=]
—
Q
=
Q
=
w
s
Q
-
c
3
§)
w
L
Q
=

I
)
~
£
T
-+
Y

ac
o
x
N
©
-
Y
E.
;
v
g
=.
o
r
=,
x
p4
o
Q
o
=
Sy
o
x
S
q
-+
Y

.
[}
o
=
o
=
Q
3
m
=
Q
c
(=
T
w
(1]
o
o
o
o
=]
o
=
]
c
7
L
c
=
c
=
~
o
-
<
o
-
=
=
3
-
o
=
T
o
=)
()
=]
n
]
=
-
s
3
~
o
=
Q.
o
=
=)
(]
=]
<
m
o
c
-
=
o
=]
)
c
3
o
(]
=

5.2

Saran

Berdasarkan kesimpulan yang telah diuraikan, terdapat beberapa saran yang dapat

dipertimbangkan, yaitu:

1.

Perusahaan disarankan segera menerapkan seluruh rekomendasi perbaikan
yang telah disusun, khususnya pembaruan.standar jumlah trial dari 50
stroke menjadi 100 stroke.dan.pengadaan alat ukur.surface roughness
tester, agar kondisi® dies NX-4142 dapat lebih terkontrol “sebelum
digunakan kembali'dalam proses produksi.

Perusahaan perlu melakukan pemeriksaan incaming quality terhadap
material casting dies secara konsisten untuk memastikan nilai kekerasan
sesuai standar 58-65 HRC sebelum dies digunakan dalam proses produksi.
Perusahaan disarankan menjadwalkan preventive maintenance guide post
secara berkala, meliputi lubrikasi rutin dan pemeriksaan tingkat keausan,
guna mencegah kejadian serupa terulang pada dies lain di Line C.

Untuk penelitian selanjutnya, disarankan melakukan analisis pada dies-dies
lain dengan frekuensi downtime tinggi di Line.C, seperti T214, AES-042,
dan AES-029, agar permasalahan downtime pada line tersebut dapat
ditangani secara lebih menyeluruh.

Penelitian lanjutan juga: dapat mempertimbangkan penggunaan metode
tambahan seperti Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menilai
tingkat risiko masing-masing._faktor penyebab, serta melakukan analisis
biaya (cost benefit analysis) terhadap usulan perbaikan yang diberikan,

mengingat aspek tersebut belum dibahas dalam penelitian ini.
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Gambar defect pada part hasil stamping
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Produk Panel Front Floor

Guide post yang mengalami keausan
Cavity dies NX-4142
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Lampiran 3

Draft data downtime dies NX-4142
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Hardchrome mengeslupas
OFP. 10 Baret dan Sobek
Part neck pada proses draw.
Part baret pada proses draw .
Part drawing baret.
Appearance sobek &baret
Appearance sobek Ebarst
Appearance sobek &baret
Fart baret

Appearance baret

Fart baret

Fart baret

Appearance baret

Part op 10 geloambang

Fart OP-10 baret.

Part proses drawing barret.
Part proses drawing barret.
Panel drawing gelombang.
Part proses drawing barret.
Part proses drawing barret.
Fanel drawing gelombang.
Panel drawing gelombang.
Panel drawing barret.
Fanesl drawing neck.

Panel drawing neck.

Panel drawing baret, crack, dan wawve.
Panel drawing baret, crack, dan wawve.
Part baret pada proses drawing.
Panelbaret pada proses draw.

Panel drawing baret pada area trrim.

Part neck pada proses draw.

Fanel drawing baret pada area trim.

OF.10 Baret dan Sobek
Part neck pada proses draw.
Part barst pada proses draw.
Fart drawing barer.
Appearance sobek &baret
SAppearance sobek &baret
Sppearance sobek &baret
Fartbaret

Appearance barst
Fartbaret

Fartbaret

Appearance barst

Fart op 10 gelombang

Fart OP-10 baret.

Part proses drawing barr=t.
Part pros=s drawing barr=t.
Fanel drawing gelombang.
Part proses drawing barr=t.
Part pros=s drawing barr=t.
Fanel drawing gelombang.
Parnel drawing gelombang.
Pansl drawing barret.
Fanel drawing neck.

Parel drawing neck.

Pansl drawing baret. crack. dan wave.
Fanel drawing baret. crack. dam wave.
FPart baret pada proses drawing.
Pansl baret pada proses draw.

FPanel drawing baret pada area trim.

Part neck pada proses draw.

Parn=l drawing bar=st pada ar=a trim.
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Lampiran 4

WAWANCARA

: PIC Dies NX-4142

Pewawancara : Felix Theofius Situmorang
Narasumber

Pertanyaan

Jawaban.Narasumber

Apa tugas Bapak sebagai PIC dies
NX-4142?

Saya bertanggung jawab akan kondisi
NX-4142, ikut melakukan trial,serta
memastikan dies siap untuk proses
produksi.

Apa yang dilakukan sebelum dies
masuk ke proses produksi?

Sebelum produksi dilakukan trial
terlebih dahulu untuk memastikan
kondisi dies sudah baik dan tidak
menimbulkan defect.

Bagaimana proses trial biasanya
dilakukan?

Trial dilakukan dengan menjalankan
mesin beberapa stroke kemudian hasil
produk diperiksa apakah sudah layak
untuk turun ke jalur produksi.

Berapa jumlah stroke yang dilakukan
saat trial dies NX-4142?

Trial dilakukan sebanyak 50 stroke.

Apakah selama trial ditemukan defect
baret?

Tidak ditemukan defect baret selama
proses trial tersebut.

Kapan defect mulai muncul saat
produksi berlangsung?

Setelah dies digunakan dalam
produksi, defect baret. mulai muncul
sekitar stroke ke-100.

Menurut Bapak, apakah jumlah stroke
trial tersebut sudah cukup?

Menurut saya masih kurang karena
belum dapat menggambarkan kondisi
dies saat produksi sebenarnya.

Apakah perusahaan memiliki SOP
trial dies?

SOP trial sudah ada dan digunakan
sebagai pedoman pelaksanaan trial.

Apakah SOP tersebut sudah
diperbarui?

Belum, sampai saat ini belum ada
pembaruan lebih lanjut terhadap SOP
trial.

Menurut Bapak, apa yang perlu
diperbaiki pada proses trial?

Jumlah stroke trial perlu ditambah dan
SOP perlu diperbarui agar potensi
defect dapat diketahui.sebelum dies
digunakan untuk produksi:
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Pewawancara : Felix Theofius Situmorang
Narasumber : Foreman Maintenance

eyieyer L1abap yiuyaiijod uizi eduey

Pertanyaan Jawaban Narasumber
Apa tugas Bapak sebagai Mengawasi kegiatan maintenance dies.dan
Foreman Maintenance? memastikan dies siap digunakan untuk
produksi.
Apa saja yang diperiksa sebelum™ |:Clearance, guide post, permukaan dies, dan
dies digunakan? jalur scrap.
Bagaimana Bapak mengetahui Dari laporan produksi atau Quality Inspection

bahwa dies mengalami masalah? | jika ditemukan defect baret.
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Apa yang dilakukan setelah Melakukan pemeriksaan pada dies untuk
menerima laporan tersebut? mencari penyebab defect.

Kamponen apa yang menjadi Clearance, guide post, permukaan dies, dan
fokus pemeriksaan? jalur scrap.

Bagaimana hasil pemeriksaan Hasil spotting menunjukkan kontak permukaan
clearance di NX-4142? sekitar 50%, sehingga belum sesuai standar

perusahaan yakni 75%.

Bagaimana kondisi guide post? Tiga dari empat guide post mengalami
keausan.
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Bagaimana kondisi jalur scrap? | Jalur scrap kurang lancar sehingga masih ada
scrap.yang tertinggal.

Apa dampak dari kondisi Dapat menyebabkan defect baret pada produk.

tersebut?

Apa yang perlu dilakukan agar Meningkatkan preventive maintenance dan

tidak terulang? melakukan pemeriksaan dies secara
menyeluruh.
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Lampiran 5
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Pewawancara : Felix Theofius Situmorang
Narasumber : Quality Inspector

Pertanyaan Jawaban Narasumber
Apa tugas Bapak sebagai Quality | Memeriksa kualitas produk hasil stamping,
Inspector? termasuk.produk Panel Front Floor.

Apa yang diperiksa saat inspeksi [*Kondisi permukaan produk dan defect yang
Panel Front'Floor? muncul.

eyieyer L1abap yiuyaiijod uizi eduey

Bagaimana proses pemeriksaan Dilakukan secara visual sesuai standar
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defect baret? inspeksi.

Apa yang dilakukan jika Produk.dipisahkan dan dilaporkan ke bagian
ditemukan defect baret? produksi serta‘maintenance.

Apakah defect baret mudah Tidak, terutama jika baret sangat halus.
diidentifikasi?

Apa kendala saat melakukan Defect baret yang tipis terkadang sulit terlihat.
inspeksi?

Mengapa defect baret sulit Karena goresannya halus sehingga perlu
dideteksi? pengamatan yang teliti.

Apa yang perlu dilakukan agar Pemeriksaan harus lebih teliti dan pembaruan
defect baret mudah diketahui? standar inspeksi.
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