BABV
PENUTUP

Pada bagian ini akan dijelaskan mengenai kesimpulan

yang dapat diambil dari hasil penelitian yang telah dilakukan dan
saran perbaikan yang mengacu kepada hasil penelitian yang
berguna untuk perusahaan maupun penelitian selanjutnya.

5.1 Kesimpulan

Dari hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan

terhadap hasil pengumpulan dan pengolahan data, dapat
disimpulkan sebagai berikut:

1.

Dari analisa dengan menggunakan metode fishbone
diagram terdapat masing-masing cacat yang disebabkan
oleh beberapa faktor vyaitu manusia, lingkungan,
mesin,material, dan metode . Berdasarkan perhitungan
menggunakan metode FMEA didapat hasil dari nilai RPN
pada masing-masing jenis cacat yang di dapat dari made
of failure dengan nilai RPN tertinggi yaitu porosity yang
memiliki 2 penyebab mode kegagalan, tapi mode
kegagalan yang terbesar dari porosity yaitu elektroda
yang lembab dengan nilai RPN sebesar 256. Untuk cacat
crack memiliki 2 penyebab mode kegagalan dengan nilai
RPN tertinggi yaitu welder kurang disiplin dengan nilai
RPN 147. Untuk cacat leg length memiliki 1 penyebab
mode kegagalan yaitu parameter mesin salah dengan nilai
RPN vyaitu 90. Untuk cacat returnweld memiliki 1
penyebab mode kegagalan yaitu kelalaian seorang welder
dengan nilai RPN 100. Untuk cacat bead appearce
memiliki 1 mode kegagalan yaitu welder kurang disiplin
dengan nilai RPN yang cukup tinggi yaitu 240. Pada
defect ex.stopper memiliki 1 mode kegagalan yaitu para
meter mesin salah dengan nilai RPN 120 dan untuk cacat
air strike juga memiliki 1 mode kegagalan yaitu karena
percikan las berlebihan dengan nilai RPN 126.
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5.2

Berdasarkan perhitungan untuk mencari nilai DPMO,
nilai sigma, dan nilai kapabilitas proses pada block ATR 2
(P) adalah 27530,7 per sejuta kesempatan cacat yang
muncul dan nilai sigma 3,42 untuk nilai kapabilitas proses
1,15. Untuk nilai DPMO pada Block BR 4 (S) adalah
23541,6 per sejuta kesempatan cacat yang muncul dan
nilai sigma 3,48 untuk nilai kapabilitas proses 1,31.

Pada cacat porosity memiliki faktor penyebab tertinggi
adalah elektroda lembab dan lingkungan kerja yang tidak
sesuai maka saran rekomendasi dilakukan penyimpanan
elektroda ditempat yang kering atau diberi bahan pengikat
kelembaban seperti silica gel agar elektroda tetap kering
selama di penyimpanan. Pada cacat bead appearce
faktor penyebab terjadinya kecacatan yaitu welder kurang
disiplin, welder kurang disiplin disebabkan adanya 2 jenis
welder vyaitu welder tetap dan welder kontrak.
untuk itu dilakukan rekomendasi membuat flowchart
untuk pemilihan welder kontrak dengan melakukan
monitoring dan pelatihan kepada welder kontrak agar bisa
menyesuaikan keahliannya dengan welder dari PT. PAL
Indonesia agar welder yang terampil untuk poyek
selanjutnya.

Saran

Adapun saran yang dapat diberikan dari penelitian ini untuk

perusahaan dan penelitian selanjutnya adalah:

1. Penelitian ini dilakukan dengan metode Six Sigma dan

dalam  tahap  improvement atau  perbaikannya
menggunakan metode diagram sebab-akibat, FMEA, dan
FTA sebenarnya masih banyak lagi metode-metode
perbaikan lainnya yang masih dapat digunakan oleh para
peneliti atau penulis lain dikemudian hari seperti metode
5S, konsep 5W-1H, Diagram Pareto Poka Yoke, Kaizen
atau metode 8D.
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2. Untuk perusahaan sebaiknya dalam proses inspeksi untuk
proyek selanjutnya menggunakan pengujian ultrasonic
phase array, alat uji  tersebut  merupakan
perkembangan dari teknologi NDT. Prinsip Kkerja
ultrasonic phase array mirip seperti
ultrasonic test. Alat ini memudahkan untuk mendeteksi
cacat hasil pengelasan. Karena tampilan cacat dapat
dilihat dari A-scan, B-scan, C-scan dalam mendeteksi
lokasi cacat.
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Halaman ini sengaja dikosongkan
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