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ABSTRAK

PT. Barata Indonesia adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang produksi. Salah satu hasil produksi perusahaan ini adalah Bogie atau roda
kereta api. Dalam proses produksi masih dihadapkan dengan defect yang sering
terjadi seperti crack, pinhole, sinter, dan juga roughness yang memberi pengaruh
besar hingga melebihi batas standart perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui persentase kecacatan, faktor utama penyebab kecacatan dan
dampak/efek yang ditimbulkan, serta memberikan usulan perbaikan yang tepat
untuk meminimasi permasalahan kualitas pada produk bogie pada perusahaan ini.
Metode yang diusulkan adalah Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). Adapun alat SQC yaitu Checksheet, Histogram,
Diagram Pareto, Scatter Diagram, Control Chart, dan Cause and Effect Diagram.
Untuk FMEA digunakan sebagai rekomendasi perbaikan mengacu dari Cause and
Effect Diagram. Hasil dari penelitian ini adalah defect yang paling berpengaruh
terhadap kualitas bogie yaitu Crack (52,2%), diikuti Pinhole (28,9%), Sinter
(11,6%), dan Roughness (7,2%). Penyebab terjadinya kecacatan pada produk
disebabkan oleh faktor manusia, mesin, metode, dan material. Berdasarkan FMEA
diketahui penyebab kecacatan dengan RPN tertinggi sebesar 392 yaitu pekerja
kurang hati-hati saat memotong raser. Adapun rekomendasi perbaikan, dapat
memberikan pelatihan kepada pekerja agar terampil dalam melakukan pemotongan
raser, dan juga dapat dengan menentukan batasan waktu istirahat dalam melakukan

pemotongan raser agar tidak terjadi overheating.

Kata Kunci : Kualitas Produk, Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect
Analysis.



ABSTRACT

PT. Barata Indonesia is a manufacturing company engaged in production.
One of the products of this company is a bogie or train wheel. In the production
process, they are still faced with frequent defects such as cracks, pinholes, sinterers,
and roughness, which have a big influence that exceeds the company's standard
limits. This study aims to determine the percentage of defects, the main factors
causing disability and the impact / effect, as well as to provide suggestions for
appropriate improvements to minimize quality problems in bogie products at this
company. The proposed methods are Statistical Quality Control (SQC) and Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). The SQC tools are Checksheet, Histogram,
Pareto Diagram, Scatter Diagram, Control Chart, and Cause and Effect Diagram.
FMEA is used as a recommendation for improvement referring to the Cause and
Effect Diagram. The results of this study were the defects that had the most
influence on the quality of bogie, namely Crack (52.2%), followed by Pinhole
(28.9%), Sinter (11.6%), and Roughness (7.2%). The causes of defects in products
are caused by human factors, machines, methods, and materials. Based on FMEA,
it is known that the cause of disability with the highest RPN is 392, namely workers
are not careful when cutting raser. As for the recommendations for improvement,
it can provide training for workers to be skilled in cutting raser, and can also

determine the rest time limit for cutting rasers so that overheating does not occur.

Keywords: Product Quality, Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect

Analysis.
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