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ABSTRAK

Pada era sekarang ini, perkembangan industri membuat persaingan meningkat. Beberapa perusahaan
banyak berkompetisi dalam mendapatkan Customer, PT. Sentra Surya Ekajaya, terdapat proses
perakitan menggunakan proses las (Welding) Body frame. Setiap proses Welding yang dijalankan, masih
ada hasil Welding yang cacat melebihi standar yang ditentukan Perusahaan sebesar 5%. Maka dari itu
penulis menggunakan metode Seven fools dan FMEA untuk menganalisis proses penyebab terjadinya
cacat pada proses pengelasan Body frame serta menurunkan tingkat kegagalan hasil proses pengelasan
yang berimbas pada efektifitas dari produksi. Pada proses pengelasan Body frame terdapat 6 jenis cacat
pengelasan, Spatter, Crack, Incomplete welding, Porosity, Excess dan Undercut. Dengan menggunakan
Seven tools diketahui Spatter cacat terbesar dengan 47,82 % yang disebabkan karena beberapa faktor
yaitu Man power yang belum berpengalaman, Contact tip aus, 5 R tidak berjalan baik, jadwal
pembersihan belum dibuat dan belum ada SOP pengelasan. Analisis menggunakan FMEA didapatkan
Potential failure tertinggi Contact tip aus dengan RPN 392 harus diprioritaskan pada tindakan
perbaikan. Setelah menerapkan perbaikan, didapat presentase cacat Spatter yang awalnya 47,82 %
setelah perbaikan menjadi 20,58 % dengan presentase penurunan 27,24 %

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Seven Tools, FMEA, Body frame
ABSTRACT

In the current era, industrial development has increased competition. Several companies compete a lot
to get customers, PT. Sentra Surya Ekajaya, there is an assembly process using the Body frame welding
process. Every time the welding process is carried out, there are still welding results that are defective,
exceeding the standards set by the company at 5%. Therefore, the author uses the Seven Tools method
and FMEA to analyze the process that causes defects in the body frame welding process and reduces
the failure rate resulting from the welding process which has an impact on the effectiveness of
production. In the body frame welding process, there are 6 types of welding defects, Spatter, Crack,
Incomplete welding, Porosity, Excess and Undercut. By using Seven tools, it was found that Spatter had
the largest defect with 47.82% which was caused by several factors, namely inexperienced man power,
worn contact tips, 5 R's not working well, a cleaning schedule had not been made and there was no
welding SOP. Analysis using FMEA found the highest potential failure. Worn contact tips with RPN 392
must be prioritized for corrective action. After applying the improvements, the percentage of Spatter
defects was obtained which was initially 47.82% after the improvements to 20.58% with a reduction
percentage of 27.24%

Keywords: Quality Control, Seven Tools, FMEA, Body frame
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I. PENDAHULUAN

Pada era sekarang ini, perkembangan
industri membuat persaingan meningkat.
Beberapa perusahaan banyak berkompetisi
dalam mendapatkan Customer, serta berusaha
membuat produk yang dibuat lebih banyak
disukai Customer agar tetap bertahan dalam
dunia industri. Perusahaan perlu memerhatikan
prioritas masalah yang dihadapi. Kendaraan
taktis berbentuk mobil menjadi salah satu
transportasi yang sering digunakan. Tingginya
minat kendaraan taktis sebagai sarana
transportasi merupakan peluang bagi industri
otomotif di Indonesia.

PT. Sentra Surya Ekajaya adalah
perusahaan kendaraan militer swasta yang
berkomitmen untuk mengembangkan teknologi
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dan kualitas kendaraan taktis (rantis) di
Indonesia. Sejak didirikan perusahaan tersebut.
Pada proses produksi di PT. Sentra Surya
Ekajaya, terdapat proses perakitan
menggunakan proses las (Welding). Setiap
proses Welding yang dijalankan, paling tidak
sedikitnya ada hasil Welding yang rusak (cacat).
Hasil Welding dikatakan cacat dilihat dari
karakteristik visual yang tidak memenuhi
standar yang telah ditetapkan. Hasil cacat dapat
merugikan perusahaan dari segi biaya dan
waktu serta mengganggu perusahaan dalam
memenuhi permintaan konsumen. Maka dari
itu, dibutuhkan suatu pengontrolan kualitas agar
dapat mengurangi hasil cacat dalam proses
perakitan (Welding). Data cacat produk pada
proses pengelasan Body frame dari setiap unit
yang dibuat dapat dilihat pada Tabel 1

Tabel 1 Daftar Cacat Pengelasan Pipa Body Frame

Bulan J;;lllga:;:;t;k g:z:lt Presentase (%)
Januari 660 63 9.55 %
Februari 660 72 10.91 %

Maret 630 61 9.68 %

April 610 70 11.48 %

Mei 630 78 12.38 %

Juni 595 61 10.25 %

Juli 620 66 10.65 %

Agustus 610 60 9.84 %

September 650 62 9.54 %

Oktober 630 61 9.68 %

November 640 61 9.53 %

Desember 650 65 10.00 %

Total 7585 780 10.28 %

(Sumber: Pengolahan Pribadi)

Dari data cacat produk yang ada, penulis Kualitas Proses Pengelasan Body Frame

akan melakukan penelitian proses pengendalian
kualitas pada proses pengelasan pipa Body
frame kendaraan taktis di PT Sentra Surya
Ekajaya. Bagian yang lebih banyak terdapat
proses Welding yaitu Body frame kendaraan
taktis, dari 1 unit terdapat proses
penyambungan sebanyak 220 sambungan
dengan maksimal kecacatan sambungan yang
ditentukan sebesar 5%. Hal itu karena masih
banyak ditemukan cacat yang terjadi pada Body
frame setiap unit.

Berdasarkan latar belakang yang telah
diuraikan, maka penulis membuat judul
penelitian  yaitu “Analisis Pengendalian
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Kendaraan Taktis Dengan Metode Seven Tools
dan Failure Mode Effect Analysis (FMEA) Di
PT. Sentra Surya Ekajaya”.

METODOLOGI PENELITIAN

Jenis Penelitian

Penelitian ini termasuk ke dalam
penetilian deskriptif yaitu menggambarkan dan
meringkas kondisi yang ada dari berbagai data
yang telah dikumpulkan oleh penulis mengenai
permasalahan yang ada di lapangan, untuk
menghasilkan sebuah solusi atau penyelesaian
dari permasalahan tersebut.
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B. Teknik Pengumpulan Data

Cara memperoleh data pada penelitian ini,
penulis menggunakan metode wawancara,
observasi, serta penambahan literatur yang
berkaitan dengan Metode Seven Tools dan
Failure Mode Effect Analysis (FMEA).

C. Metode Analisis Data
Metode analisis yang digunakan pada
penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Identifikasi permasalahan dengan Metode
Seven tools,

2. Dilakukan pembuatan FMEA, untuk
mengetahui dampak keparahan, keseringan
terjadi dan deteksi,

3. Membuat rekomendasi perbaikan dengan
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keparahan, pihak yang terkait dan juga saran
perbaikan yang ingin dilakukan,

4. Pada tahap akhir dilaksanakan perbaikan
berdasarkan dari SW1H. dan mengevaluasi
implementasi yang telah dilakukan apakah
berpengaruh atau tidak dengan jumlah cacat
yang terjadi

III. HASIL DAN PEMBAHASAN

Dari data yang diperoleh dari
pengamatan lapangan di PT. Sentra Surya
Ekajaya, penulis mendapatkan data produksi
bulanan beserta jumlah cacat yang terjadi, lalu
menggolongkan jenis cacatnya pada Tabel 2
sebagai berikut:

SWIH untuk mengetahui  dampak
Tabel 2 Hasil Penilaian Sebelum dan Sesudah Pengendalian
Jumlah Cacat Pengelasan
Jumlah Titik Total | Presentase
LT Pengelasan I let: Cacat (%)
m, ()
& Crack | Undercut | Spatter | Excess neo p ¢ Porosity
Welding

Januari 660 20 3 29 3 4 4 63 9.55 %
Februari 660 22 4 34 4 4 4 72 1091 %
Maret 630 16 3 31 5 3 3 61 9.68 %
April 610 26 4 29 2 5 4 70 11.48%
Mei 630 27 3 35 2 6 5 78 12.38%
Juni 595 14 2 34 5 3 3 61 10.25 %
Juli 620 23 3 31 2 3 4 66 10.65 %
Agustus 610 18 2 30 3 4 3 60 9.84 %
September 650 22 2 29 3 2 4 62 9.54 %
Oktober 630 16 3 34 2 3 3 61 9.68 %
November 640 21 3 28 2 5 2 61 9.53 %
Desember 650 25 2 29 4 3 2 65 10.00 %
Total 7585 250 34 373 37 45 41 780 10.28 %

(Sumber: Pengamatan Pribadi)

Data di atas dalah data cacat pengelasan
Body frame rantis P6 ATAV dari bulan Januari
sampai dengan Desember tahun 2022.

Selanjutnya untuk keterangan jenis-jenis cacat
pada kendaraan taktis P6 ATAV tersaji pada
Tabel 3 dibawah ini:

Tabel 3 Keterangan Cacat
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Spatter yaitu percikan las yang
disebabkan karena penggunaan ampere
terlalu tinggi dan jarak elektroda dengan
base metal terlalu jauh, atau elektroda
yang digunakan dalam keadaan lembab.

Crack yaitu cacat ketidakpaduan linier
yang disebabkan ketidakpaduan frakture
dari logam las selama pengelasan atau
sesudah pengelasan

Undercut adalah lekukan karena logam
induk termakan pada waktu proses

O ,.” pengelasan pada kaki pinggiran logam

induk disebabkan pemakaian arus terlalu
besar.

Excess adalah cacat lapisan las yang
berlebihan pada bagian las muka.

Porosity cacat yang disebabkan karena
tertangkapnya gas dalam proses
pengelasan

Incomplete welding yaitu cacat yang
disebabkan karena tidak sempurnanya
pengisian logam las pada sambungan kaki
las (Weld Root)

(Sumber: Pengolahan Pribadi)

Langkah selanjutnya adalah membuat Diagram komulatif. Bagan Pareto ditampilkan pada
Pareto setelah mengolah data dengan tabel Gambar 1
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Pareto Chart of Jenis Cacat
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Percent 47.8 32.1 5.8 5.3 4.7 4.4
Cum % 47.8 79.9 85.6 90.9 95.6 100.0
(Sumber: Pengolahan Pribadi)
Gambar 1 Diagram Pareto
ada tahap ini dilakukan analisis penyebab dalam  proses pengelasan  dan
terjadinya cacat Spatter dan Crack hingga mempengaruhi terjadinya cacat pada proses

menemukan akar permasalahan ditinjau dari
variabel-variabel sebagai berikut:

1.Metode: mempertimbangkan kebutuhan

akan kebijakan, aturan, peraturan atau
prosedur untuk memastikan kualitas yang
konsisten, yang mempengaruhi terjadinya
cacat pada proses pengelasan Body frame;

2.Manusia: memastikan orang yang terlibat

dalam suatu proses mengetahui apa yang
harus dilakukan dan kapan
melakukannya dan yang mempengaruhi
terjadinya cacat pada proses pengelasan
Body frame;

.Mesin: pada bagian mesin  yang

menyebabkan terjadinya kegagalan dalam
proses pengelasan dan mempengaruhi
terjadinya cacat pada proses pengelasan
Body frame;

4. Material: pada bagian material atau pipa

yang menjadi bagian dari faktor kecacatan
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pengelasan Body frame;

5.Lingkungan: faktor lingkungan yang
mempengaruhi  terjadinya cacat pada
pengelasan Body frame

Suatu tindakan dan langkah
Improvement akan lebih mudah dilakukan jika
masalah dan akar penyebab masalah sudah
ditemukan. Manfaat Fishbone diagram ini dapat
menolong kita untuk menemukan akar
penyebab masalah secara user Friendly, Tools
yang user Friendly disukai orang-orang di
industri manufaktur di mana proses di sana
terkenal memiliki banyak ragam variabel yang
berpotensi menyebabkan munculnya
permasalahan,  Fishbone diagram  akan
mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari
satu efek atau masalah, dan menganalisis
masalah tersebut melalui sesi Brainstorming.
pada Gambar 2



TEKNOLOGI Vol. 7 Nomor 1 Maret 2024 p-ISSN : 2620 -5726
e-ISSN : 2685 — 7456

Dari diagram Fishbone cacat Crack terdapat 5 penyebab kegagalan yang terdiri dari 5 variabel, pada

Hasil pengelasan :
Contact ti dah
T Kurang maksimal 4 onfacttRacaans t skill operator kurang

Penggunaan contact tip yang sama
Banyak kotoran nempel secara terusmenerus f Operator baru
f Di pipa 3
Fren keria kot f Tidak ada penggantian Contact tip Belum pelatihan
rea kerja kotor

T Dan berdebu ' . e
Tidak ada SOP penggantian Contact tip f Tidak ada jadwal pelatihan
Kurangnya perhatian
§ e

* Jadwal pelatihan belum dibuat

‘—‘ Cacat Spatter

? Belum dibuat SOP penggantian

4 SRTidak berjalan Contact tip

Pipa banyak debu dan minyak$

Hasil pengelasan tidak bagus T

Operator mengelas asal asalan *

Tidak ada SOP pengelasan T

Belum dibuat SOP pengelasan T

Tidak dilakukan pembersihan berkala 4

Tidak ada jadwal pembersihan matrial f

Jadwal pembersihan belum dibuat ?

Gambar 3
Lingkungan
T Operator tidak fokus * Hasil pengelasan retak TOperator kurang skill
T Sambungan jig tidak rapat t Belum pengalaman
? Area kerja panas
T Penguncian tidak maksimal f Belum Training knowledge

T Sirkulasi udara kurang

T Jig tidak presisi ? Belum ada jadwal training

? Kurangnya ventilasi udara

4 Jadwal belum dibuat

» Cacat Crack

T Belum proses kalibrasi

T Area kerja tertutup

Hasil las retak f

Hasil las tidak menyatu f

. . Pipa berkarat f
Kawat las tidak sesuai ?

Tidak ada SOP pengelasan f Handling pipa (material) salah ?

Tidak ada Check cheet Receiving pan‘sT

Belum dibuatkan SOP pengelasan ?

Belum dibuat Check sheet Receiving
parts ?

(Sumber: Pengolahan Pribadi)
Gambar 2 Fishbone Cacat Crack

Untuk menentukan nilai  Severity, bidang/permasalahan cacat pada proses
Occurrence dan Detection dilakukan Forum tersebut. Berikut Tabel 4 merupakan data
Group Discussion (FGD) dengan melakukan akumulasi rata-rata dari hasil diskusi yang
pembobotan rata-rata hasil diskusi yang peneliti dilakukan peneliti untuk menentukan nilai
lakukan kepada sejumlah pekerja PT. Sentra Severity, Occurrence dan Detection:

Surya Ekajaya yang ahli dan memahami dalam
Tabel 4 Data Akumulasi Hasil Diskusi

Severity Occurrence Detection
No Responden
1/2|3(4[(5(6 Rata-rata S{1({2|3(4(5]|6 Rata-rata O|1|2|3|4|5]|6 Rata-rata
1 16/6|/6|5|6|6 5.83 6(5/5|5|4(5|5 4.83 516(7|5(6(7|6 6.16
2 |7(7|8|7|6|8 7.16 71615|5|5(6]5 6.16 6167|7767 6.66
3(6|/6|5[5[6/[6 5.66 6(5/5|6|6(5|5 5.33 515[6[5(5(5/|6 5.33
4 16/6|7|6|7|6 6.33 6(5(5|5(4(5]|5 4.83 516(6[7|6(6|7 6.33
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516|6|7|7(7]7 6.66 5/5(5|4|5(4 4.66 516[5 676 5.83
6 |6|6|5/6[6]6 5.83 5/5(4|5|5]5 4.83 516|6 6(6[5 5.66
718|7|8[8[7]8 7.66 5/6(7|6|7|6 6.66 6167 6|78 6.83
8 15|5|6 505 5.16 414|5(4(4]|5 433 41415 41415 433
916|6|5 6(6 5.66 5/5(4|5|5(4 6.16 615/6 717(6 6.16
10 6|6[6[7[6]7 6.33 5/5(4|4|5]5 6.33 6167 7167 6.66

(Sumber : Pengolahan Data Pribadi)

Angka pembobotan yang digunakan
pada FMEA ini didapat dari hasil diskusi
dengan tim pihak-pihak terkait antara lain pihak
kepala produksi, kepala divisi Welding, Project
Manager, Operator Welding, kepala divisi QC
Tabel 5 Pembobotan Nilai FMEA

dan peneliti. Pada tabel dibawah ini akan
ditampilkan nilai Severity, Occurance dan
Detection serta hasil akhir nilai RPN (Risk
Priority Number) yang ada pada Tabel 5
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Mode Failure . ) Cause Of .
Defect Potential Failure| SEV Failure OC |Effect Of Failure] DET RPN Rank
Hasil pengelasan
1. Operator 6 Jadwal pelatihan 5 tidak maksimal 6 180 6
kurang skill belum dibuat dan banyak
terjadi cacat
. Belum dibuat Hasﬂ penge'lasan
2. Contact tip aus . tidak sesuai dan
7 SOP penggantian 6 . 7 2
atau cepat rusak . terjadi banyak
Contact tip
cacat
Menyebabk:
Spatter 3. Area kerja . . enye a. an
SR tidak berjalan operator tidak
kotor dan 6 . 5 5 150 7
dengan baik fokus dalam
berdebu
mengelas
4. Pipa material Jadwal .
berdebu dan 6 pembersihan 5 ??S al(ljiasabzlyak 6 180 6
berminyak belum dibuat cradi cac
5. Operator Belum dibuat Operator tlflak
mengelas asal- 7 5 mengetahui SOP 6 210 5
SOP pengelasan
asalan pengelasan
6. Skill operator Jadwal pelatihan Hasil las tidak
6 . 5 bagus dan banyak 6 180 6
kurang belum dibuat - L
terjadi cacat
Crack
7 Samb .. Bel Settingan pipa
[ ambunganyig) g © M proses 6 |material tidak 7 1
tidak rapat kalibrasi ..
presisi
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. . Operator tidak
8. Area kerja 5 Area kerja 4 fokus saat 4 30 3
panas tertutup
mengelas
Hasil las menjadi
9. Pipa material 6 Handling pipa 6 tidak bagus dan 6 216 4
berkarat material salah banyak terjadi
cacat
10. Kawat las Belum dibuatkan Hasll las m?nj adi
. . 6 6 tidak sesuai dan 7 3
tidak sesuai SOP
banyak cacat

(Sumber: Pengolahan Data Pribadi)

Dari pengolahan FMEA diatas dapat
diketahui penyebab kegagalan proses yang
mengakibatkan cacat pada pengelasan Body
Frame sambungan jig tidak rapat mendapat

bobot nilai terbesar yaitu 504 yang harus di
prioritaskan  dengan tindakan perbaikan.
Penyebab tersebut diurutkan berdasarkan nilai
RPN tertinggi yang dapat dilihat pada Tabel 6

Tabel 6 Ranking prioritas FMEA

1 Sambungan jig tidak rapat
2 Contact tip aus/cepat rusak 2
3 Kawat las tidak sesuai 3
4 Pipa material berkarat 216 4
5 Operator mengelas asal-asalan 210 5
6 Operator kurang skill 180 6
7 Pipa material berdebu dan berminyak 180 6
8 Skill operator kurang 180 6
9 Area kerja kotor dan berdebu 150 7
10 Area kerja panas 80 8

(Sumber: Pengolahan Data Pribadi)

Dari tabel diatas penyebab kegagalan
tertinggi adalah sambungan jig tidak rapat yang
mempunyai nilai 504 dan menjadi prioritas
masalah yang harus diselesaikan terlebih

dahulu. Langkah selanjutnya adalah membuat
analisa rekomendasi perbaikan menggunakan
SW+1H dari hasil pengolahan menggunakan
FMEA pada Tabel 6

Tabel 6 Rekomendasi Perbaikan SW+1H
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Mendatangkan
Sambungan jig tidak rapat sarsrllzii’aan Iii:il;i:sain Juni Engineerin Leader l;ztuglirdiri
ganyig P g .| 2023 & o engineering PPAer I
presisi | secara rutin untuk proses
kalibrasi
Pembuatan Pimpinan
Agar SOP Welding
Contact tip aus/cepat rusak Contact.tip pengganti.an . Divi'si Kepala' memberikan
sesuai | contact tip| Juni Welding | produksi | parameter untuk
standar secara | 2023 Contact tip yang
berkala harus sudah ganti
Pemberi
Agar er;’ 0‘3}?3“ Dibuatkan SOP
. . Agustu Divisi Kepal
Kawat las tidak sesuai penggunaant . dar Bustus IVI_SI cpa a. penggunaan
kawat las . 2023 Welding | produksi | kawat las yang
.| pemakaian .
sesuai sesuai standar
kawat las

(Sumber: Pengolahan Pribadi)

Iv.

KESIMPULAN
Berdasarkan hasil analisis penelitian

pada proses pengelasan Body Frame di PT.
Sentra Surya Ekajaya dengan menggunakan

metode

Seven tools dan FMEA, maka

didapatkan hasil kesimpulan dari penelitian
sebagai berikut:

1.

Faktor-faktor yang menyebabkan cacat
pada hasil pengelasan adalah sambungan
jig tidak rapat, faktor yang menyebabkan
cacat ini adalah jig belum proses kalibrasi
pada saat Fit up Body Frame untuk proses
pengelasan. Spatter, terjadi karena skill
operator kurang, Contact tip aus karena
lama pemakaian yang tidak ada
penggantian berkala, area kerja berdebu
dan pipa material berminyak.

Dengan menggunakan Seven tools dan
FMEA, didapatkan solusi perbaikan pada
proses Welding body frame P6 ATAV,
yaitu dengan melakukan kalibrasi pada jig
pipa, pembuatan jadwal pelatihan Man
Power, pembuatan SOP penggntian
Contact tip secara berkala.
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