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ABSTRAK 

 

 Kualitas merupakan bagian terpenting dalam suatu perusahaan yang menjadi 
modal utama part yang dibuat dapat diterima oleh customer. Salah satu indikator 
pelayanan kualitas yang diberikan oleh supplier kepada customer adalah dengan 
memenuhi spesifikasi yang diinginkan oleh customer. Semakin kecil nilai claim yang 
didapatkan dari laporan claim customer maka perusahaan tersebut akan semakin baik 
citra kualitas produknya.  
 Usaha untuk meningkatkan kualitas, salah satunya adalah dengan metode 
“ Total Quality Manajement”yaitu mendeteksi sedini mungkin penyebab terjadinya 
part NG lolos ke customer dan terbuat di line produksi. Salah satu problem claim 
terbesar  di PT. XYZ adalah hose lepas pada item FHO-124.0 saat proses test engine 

di line customer. Hal yang dilakukan adalah mencari penyebab utama terjanya part 
NG Hardness rendah terkirim ke customer dan part NG terbuat di line produksi. 
Untuk selanjutnya dilakukan perbaikan dan mengevaluasi hasil perbaikan yang sudah 
ada. Untuk menjaga agar perbaikan dapat terus berlangsung, maka dilakukan 
standarisasi proses kerja. Adapun tools yang digunakan salah satunya adalah dengan 
analisa 4M dan 1E, Analisa Uji MSA dan Potensial Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA). 
 Parameter untuk mengukur suatu keberhasilan yang dilakukan untuk 
mengatasi masalah hardness rendah pada item FHO-124.0 dapat dilihat dari faktor 
kualitas yaitu penurunan claim customer dari 1 kali kejadian dengan jumlah 741 pcs 
menjadi tidak ada claim pada bulan maret 2010. Disamping itu, hasil perbaikan pada 
proses produksi dapat dilihat dengan tidak ada ditemukan claim internal dan hasil 
laporan reject bulanan QA. Hasil perbaikan juga dapat dilihat dari nilai gage R&R 
untuk hasil Uji MSA setelah dilakukan sosialisasi cara mengukur hardness 
menggunakan Hs tester untuk line checking adalah menurun dari sebelum terjadi 
claim yaitu 81,80 % menjadi 8,3 % sehingga terjadi penurunan 89,8%. Nilai gage 

R&R sesuai dengan standar dibawah 10 %. 
 

Kata kunci : kualitas, hardness, MSA, PFMEA,claim 

 

 

 

 

lib.mercubuana.ac.id



 vi 

 

ABSTRACT 
 

 
 

Quality is an important point in a company that is a major part of capital 
which can be made acceptable by the customer. One indicator of quality are service 
provided by suppliers to customer suitable with specifications desired by customer. 
The small value obtained from the reports claim that the customer claims the 
company will be better the image quality of products. 

Efforts to improve quality, one of which is the method of “ Total Quality 
Management” which is detected as early about possible causes of the NG part out 
flow sent to customers and made in the production line. One of the biggest problem 
claim in PT. XYZ is a loose hose on FHO-124.0 item, its finded when engine test in 
line customer. Thing to do is find the main cause of low hardness NG flow out to 
customer and process in line production. To further evaluate the results of a revision 
and improvement of existing ones. To keep the improvements to continue, then the 
standardization prcess of working. The tools used in one of which is to analysis 4M 
and 1E, Why-Why five analysis, MSA, and Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA). 

Parameters to measure a success being undertaken to solve the problem of low 
hardness FHO-124.0 item can be seen from the quality factort are down claim from 1 
case with 741 pcs part be no claim in March 2010.  In addition, results in the 
improvement of production process can be found with no internal claim and no reject  
of the results of the monthly QA report. The result of the improvement can also be 
seen from the gage R&R for MSA test results after the socialization of how to 
measure the hardness using Hs tester in checking line are down form the claim that is 
81.80% to 8.3%, resulting indecreased 89.8%. Value gage R&R in accordance with 
standards below 10%. 
 
Key word : quality, hardness, MSA, PFMEA,claim 
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