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ABSTRAK

PT. Team Metal Indonesia (TMI) berdiri pada tahun 1997 bergerak dalam bidang
industri pembuatan komponen mekanikal, electrical, dan sub assay modular
melalui berbagai proses menggunakan mesin berupaya untuk tetap survive dan
berkembang dengan cara berinovasi untuk meningkatkan kualitas dan kuantitas
produksinya. Sebagian besar line produksi yang digunakan oleh perusahaan ini
menggunakan mesin dengan tenaga manusia sebagai operatornya. Salah satunya
adalah produk bottom case open array yang terus bertambah jumlah produksinya.
Namun proses ini mempunyai beberapa permasalahan pokok yaitu, rendahnya
output dan tingginya tingkat reject yang ditimbulkan saat proses
pemesinan.Dengan Metode Quality Function Deployment yang berorientasi pada
matriks house of quality sebagai dasar mendapatkan informasi tentang kebutuhan
konsumen yang menjadi dasar perancangan dan pengembangan alat. Maka tujuan
penelitian ini adalah untuk mendesain alat yang berupa fixture untuk membantu
proses pencekaman material saat proses pemesinan dilakukan. Dengan
menerapkan metode quality function deployment pada proses perancangan, hasil
yang didapatkan adalah fixture portable pokayoke / mistake proofing dengan hasil
peningkatan output sebesar 32% dengan kualitas produk yang lebih baik.

Kata Kunci : Metode Quality Function Deployment, Kebutuhan Konsumen
Desain Fixture, dan Output.



ABSTRACT

PT. The Indonesian Metal Team (TMI) was established in 1997 in the field of
manufacturing modular mechanical, electrical, and sub assys through various
processes using machines to keep the survive and develop by innovating to
improve the quality and quantity of production. Most of the production line used
by this company uses machines with human labor as its operator. One of them is
the bottom product, the open array case that continues to increase the number of
production. But this process has several principal problems, namely, the low
output and the high level of reject caused during the machining process. With the
Quality Function Deployment method that is oriented to the Matrix House of
Quality as a basis for obtaining information about consumer needs that are the
basis of the design and development of the tool. So the purpose of this study was
to design a fixture in the form of a fixture to help the process of creating material
when the machining process was carried out. By applying the Quality Function
deployment method in the design process, the results obtained are Portable
Pokayoke / Mistake Proofing fixture with the results of an increase in output by
32% with better product quality.

Key Words : Quality Function Deployment, Consumer Needs, Design Fixture, and
Output
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