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PENINGKATAN KUALITAS PADA PRODUKSI KNUCKLE STRG RV
MENGGUNAKAAN CHECK SHEET, DIAGRAM PARETO DAN
FISHBONE DI PT BMC

Muhammad Hafizh Alputral* , Hamdi2

Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, JI. Prof. DR. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

Telp: +6221:7270044 Fax: (021) 7270034

E-mail address: muhammad.hafizh.alputra.tm22@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Industri manufaktur otomotif menuntut kualitas produk yang tinggi, terutama pada
komponen penting seperti Knuckle STRG RV. Namun, dalam proses produksinya
masth sering ditemukan produk cacat yang melebihi batas toleransi, sehingga dapat
menurunkan kepercayaan konsumen dan meningkatkan biaya produksi. Penclitian
ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menganalisis permasalahan kualitas pada
produksi Knuckle STRG RV dengan menerapkan metode Seven Tools. Data defect
dikumpulkan menggunakan check sheet, kemudian dianalisis dengan diagram
Pareto untuk mengetahui jenis defect yang paling dominan. Selanjutnya, akar
penyebab defect utama dianalisis menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone).
Hasil penelitian menunjukkan bahwa sebagian-besar cacat produk disebabkan oleh
beberapa faktor utama yang dapat diidentifikasi dan diprioritaskan penanganannya.
Dengan penerapan metode Seven Tools, diharapkan dapat memberikan solusi
perbaikan yang efektif untuk menekan jumlah produk cacat, meningkatkan kualitas
produk, serta memperkuat daya saing di industri otomotif.

Kata Kunci: Pengendalian kualitas,; Knuckle STRG RV, Seven Tools, diagram
Pareto, diagram sebab-akibat, defect-produksi.
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IMPROVING QUALITY IN STRG RV KNUCKLE PRODUCTION USING
CHECK SHEET, PARETO DIAGRAM AND FISHBONE AT PT BMC
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Muhammad Hafizh Alputral*,, Hamdi2

Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, J1. Prof. DR. G. A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425
Telp: +6221:7270044 Fax: (021) 7270034

E-mail address: muhammad.hafizh.alputra.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

The automotive manufacturing industry demands high product quality, especially
in critical components such as the Knuckle STRG RV. However, in the production
process, defective products that exceed the tolerance limit are often found, which
can reduce consumer confidence and increase production costs. This study aims to
identify and analyze quality problems in the production of Knuckle STRG RV by
applying the Seven Tools method. Defect data is collected using a check sheet, then
analyzed using a Pareto diagram to determine the most dominant type of defect.
Furthermore, the root cause of the main defect is analyzed using a cause-and-effect
diagram (fishbone). The results of the study show that most product defects are
caused by several main factors that can be identified and prioritized for handling.
By applying ‘the Seven Tools method, it is expected to'provide effective repair
solutions to reduce the number of defective products, improve product quality, and
strengthen competitiveness in the automotive industry.
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Keyword: Quality Control, Knuckle STRG RV, Seven Tools, diagram Pareto, ,
Production defect.
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KATA PENGANTAR

Puji dan syukur kami panjatkan ke hadirat Allah SWT atas rahmat dan karunia-

Nya, sehingga proposal tugas akhir dengan judul*''.Peningkatan Kualitas Pada
Produksi Knuckle STRG RV Menggunakan Checksheet, Diagram Pareto dan

Fishbone di PT BMC" inirdapat tersusun dengan baik. Proposal ini merupakan

salah satu syarat dalam menyelesaikan studi di Program Diploma III Teknik'Mesin,

Politeknik Negeri Jakarta.

Penyusunan proposal ini tidak terlepas dari bimbingan, dukungan, dan bantuan

dari berbagai pihak. Oleh karena 1itu, penulis mengucapkan terima kasih yang

sebesar-besarnya kepada:

1.

Hamdi , S.T., M.Kom selaku Pembimbing yang telah memberikan arahan,
masukan, dan bimbingan yang berharga selama penyusunan proposal ini.
Dr. Eng. Ir., Muslimin, S.T., M.T., IWE atas bimbingan, arahan, serta
dukungan yang diberikan selama proses perkuliahan.

Budi Yuwono, S.T atas fasilitas, koordinasi, dan kemudahan yang diberikan

dalam penyusunan tugas akhir ini.

Seluruh dosen Program Studi Teknik Mesin yang telah memberikan ilmu
dan wawasan selama masa perkuliahan.

Manajemen dan staf PT BMC yang telah-memberikan izin serta dukungan
dalam proses penelitian ini.

Orang tua dan keluarga atas doa, dukungan moral, serta materiil yang tidak
ternilai.

Teman-teman seperjuangan atas motivasi, semangat, serta bantuan dalam
penyelesaian tugas akhir ini.

Sada Huriyatul Jannah, atas cinta, kesabaran, doa, serta dukungan yang

selalu menguatkan di setiap langkah perjuangan ini.

Penulis menyadari bahwa proposal ini masih memiliki kekurangan, sehingga

kritik dan saran yang membangun sangat diharapkan. Semoga proposal ini dapat

Vi



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

* memberikan manfaat bagi pengembangan ilmu pengetahuan, khususnya di bidang
teknik manufaktur dan industri.

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

vii




eyieyer uabap yiuyaijod uizi eduey

=
0
(1]
3
Q
c
=,
T
Q
>
=
Q.
[
=
3
[}
=
c
Q
=
o9
=}
=
[}
T
[
=
ot
=}
Q
[
=
<
o
=}
Q
S
o
N
o
-
e
o
-
(1)
=
=
==
2
[}
Q
[}
=%
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
T
Q =3
- Q
Qe =
35S
= =
=y
323
c ')
3 c
x3 2
Y c
= =~
$63
3 5%
3 5
= =
=
338
B85
= ]
T
s 55
2 ]
S eg
"< b
) 2
T
s QP
Q E
o o
S =
El._ )
8 P73
< o
w m
() -
c ¥ £
= =
c 4
= -
3073
3 <
<
o o
e =
€9 3
= s
ez
3. o
o
s £
m —
3 8
5 B
-]
z S
[+
~ s
5 T
S
° =
= 3
= @
o
=
~
-
=
~
Q
g
s
o
=]
N—
Q
=
Q
=
w
c
Q
-
=
3
Q
w
o
o
2

25
)
=
2]
S
-+
)

ac
o
-
0
©
-+
Y
E.
;
)
o
:‘
®
o
E.
=
=2
®
Q
D
:.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
9
o
=y
Q
3
Q
=
(]
3
Q
c
=
T
w
(]
o
o
=
-]
=
Q
-
Q
c
wn
o
c
=
c
=
=~
o
-
<
o
-
<
=
3
-
o
>
T
o
3
(]
3
n
)
=
-
c
3
A
o
=
Q.
o
=
3
(]
3
<
(1)
o
c
-
~
o
=
w
c
3
o
(]
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN ...coooveiesiiteesnsisssntisssnccesttnneesssesssssssssssssssssssssssssssssss i
HALAMAN PENGESAHAN it costtieeneicssnicssaricsssnecsnsecsstisnsesisonseosssssosssssssssssss ii
LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS ..oueiiiennnericssssassecsssatinecstinseecssnans iii
ABSTRAK .ovevree s o dlil..onnnnniiinnicsensecsonseocBlisecinsecsssssessnsessnsessonsessossesses Seilins Slins o iv
ABSTRACT S dV........... . .. .coooorc e B oo Mo coronnconnsnncsnnssassancsonces Sila v
KATA PENGANTAR.......ccottssunssnnsunesccssicssrssasssecssssnesssnsstessassoscsisssssnssssssssssssssass vi
DAFTHRIOL ........cccocevnccrnscncor T eercerecenes S 400 B0 ... HR... 00 .. M .......... viii
DAFTAR GAMBAR L eeessntssesenesontosasostsssecsstostesss sottoses sotsesssssss X
DAFTAR TABLE ....cocciceiititsesesssssssnsssiibnsseceescossionsosssosbosneess sbussescodssnsesssssnsossssss xi
DAFTAR LAMPIRAN . xii
BRR1................. S Y A AN ... 1
PENDAHULUAN .ttt siee e antsastesnasnse e eeneeenssihneaseenseenhansasnessnaseenees 1
L1 Latar BelaKang. ..ot esiiaa st asiinnesannnesannnesaneeeenes 1
1.2 Rumusan Masalah ...ttt et sst e 2
1.3 Batasan Masalah ..o stis e i e ot 00 i bttt ol e ene st 2
1.4 Tujuan Penelitian .oceei . i e eeeie e e sneest e seneesh e besnnesnneasnneanseasnnssnnaasnnaanseeeees 3
1.5 Manfaat Penelitian ..c.e i e ueen s siue st sunessesnnsathesuesanesunesseennesnsesnnesnesnnesnneneeensens 3
1.6 Sistematika Penulisan.........o...c..o i e il i e 3
BAB IL....rieriiieiiiiisssssensssseccssssssssnsassessssssssssssnsssssasssssssssssssssssssssssssssanssssssssssossian 5
TINJAUAN PUSTAKAL.......oucotierreicseiienssesssissesssnsssisssssssssssssssssessssssssssssssssnsens 5
2.1 Landasan Teor ...oiiiiiissmsmmmnee v eereerveereeneenueenseseenseesesseessssnnsssssiiiiitansesneedoenn 5
2.1.1 Pengertian Pengendalian Kualitas. ......sessssssssssssummssttts e 5
2.1.2 Konsep KUalitas .......cocveeiiieriiieiierie ettt 5
2.1.3 Tujuan Pengendalian Kualitas ............ccocoeiiieniiiiiiniiiieeeeeeeeeee, 7

2.2 KNUCKIE ..ttt 8
2.2.1 Proses MacChininNg.........ccueeviiieriiieeiiieeciee ettt eee e 9

2.3 SEVEN LOOLS ..ottt e 12
2.4 Kerangka PemiKiran ..........cccccveeeiiieiiiieeiieeciieeeiee et 17

viil



eyieyer uabap yiuyaijod uizi eduey

=
0
(1]
3
Q
c
=,
T
Q
>
=
Q.
[
=
3
[}
=
c
Q
=
o9
=}
=
[}
T
[
=
ot
=}
Q
[
=
<
o
=}
Q
S
o
N
o
-
e
o
-
(1)
=
=
==
2
[}
Q
[}
=%
—
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
T
Q =3
= Q
Qe =
35S
=] =
=y
323
c ')
3 c
x3 2
Y c
= =~
$63
3 5%
3 5
= =
=
338
B85
= ]
T
s 55
2 ]
S eg
"< b
) 2
T
s QP
Q 3
o o
S =
El._ )
8 P73
< °
w m
() -
c ¥ £
= =
c 4
= -
3073
3 <
<
o o
e =
€9 3
= 5
ez
3. o
o
s £
m —
3 8
5 B
-]
z S
[+
~ s
5 T
S
° =
= 3
= @
o
=
~
-
=
~
Q
-*
Q
s
o
=]
N—
Q
=
Q
=
w
c
Q
-
=
3
Q
w
o
o
2

25
)
=
2]
S
-+
)

ac
)
-
0
©
-+
Y
g.
;
v
o
:‘
o
-3
2.
—
4
™
Q
0
=.
e
o
x
o
q
-+
o

—
9
o
=y
Q
3
Q
=
(]
3
Q
c
=,
T
w
(]
o
o
=
-]
=
Q
-
Q
c
wn
o
c
=
c
=
=~
o
-
<
o
-
<
=
3
-
o
>
T
o
3
(]
3
n
)
=
-
c
3
A
o
=
Q.
o
=
3
(]
3
<
(1)
o
c
-
~
o
=
w
c
3
o
(]
-

BAB IHL.....cuuiiiiuiiniieiseisnicsnicsenssncssessssssncssissssssessssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssns 18
METODOLOGI PENELITIAN ...uccovinicsicsensecssessessecssecsssssesssssssssassssssassssssns 18
3.1 Tempat dan Waktu Penelitian ............cccoeveeriieniieiiienieeiieseeeieesee e 18
3.2 Tahapan Identifikasi AWal ...........cocooiiiiiimmiineeseeeeeeie e 18
3.3 Metode Pengumpulan Data ...t i i e 18
3.4 Pengolahan Data........ .t oiii et i 20
3.5 Diagram AT ...l fiei el B 21
3.6 Penjelasan Langkah Kerja.........cooovvioiii Bt 21
BABIV.... gl d............. B .......... 00 J . R Neorcrerciercoiosscsrced 24
HASIL DAN PEMBAHASAN .cocvinuiaecniuieniisinnecsssnsassssssscssssbecseasiossiaessssssssssnes 24
4.1 Pengenalan Proses Pembuatan Knuckle STRG RV ........oooueevieeieeiiiiineneannnn. 24
41,1 ShOP DIaWing ceeueeeiieiiieiiiieiieeeeileeait et e bne e snae b anne e aanee e 24
4.1.2 Inspeksi Material......ooii i e b n e 25
4.1.3 Sand CaStiNG ccueeceiaiiaiieiieeiissiaae e aiionnae e edbanne e b eeeeshrea e 25
4.1.4 Pengecekan Produki............co i 26

4.2 Hasil dan Pembahasan..........cooooiiiiinn oo ide s sneenie e 29
421 CheckSReet (ot stine sl st sne s e 30

4. 38iagram Poji. W L - T EW LN LT V. ... 34
4.4.3 Diagram Sebab AKIDAL......cie veeiteiiieiittenreessesbee s e tonsesssasssbesssesssaesneenns 36
BAB V.. % ..cccco.... SN N 1 "9 @l "5 0.1 . B ... .. 43
KESIMPULAN.......ccontstesutssnsssassasssassssssssssssssssssssssssstssasssnssssssssssassssssssssssssasssssess 43
5.1 Kesimpylgh...... Sy ¥ 2 9 o W5 0.0 G I NN ... 43
RIS EE) 1 B S O U SR 44
DAFTAR PUSTAKA......coouirviinninsensensnisssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssshases 46
LAMPIRAN.........8mans: v PO 48

1X



eyieyer uabap yiuyaijod uizi eduey

undede y}njuaq wejep 1ui sijn} eA1ey ynin|as neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbuaw buese|iq *z

eyieyjer abap yiuyaiijod 1efem BueAk uebunuaday) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

o

)

=

N

= I Bt

9% &
¥% N 3 Gambar 2.
535 =
‘g«g g = Gambar2.
.E' .o
53 Y Gambar 2.
za 2
g.'a'- 5" Gambar 2.
52 5 Gambar2
2T 3 Gambar 2.
=Q ~
.§§ = Gambar 2.
53 Q
=X Gambar 2.
5'c (1]
Qwn -
é % ; Gambar 2.
25 & Gambar
=z =
§§ o Gambar 3.
:8 'f_' Gambar 4.
B2
=3 Gambar 4.
D -~
=
s Gambar 4.
(3]
=1
£3 Gambar 4.
£
= 5 Gambar 4.
zc
53 Gambar 4.
38
) :_ Gambar 4.
'}
§ ; Gambar 4.
o
o3 Gambar 4.
-8
- Gambar 4.
H
5 4 Gambar 4.
T C
53 Gambar 4
ET :
=
)
%
)
g
=
el
Q
)
Q
=
g
Q
3
3
o
S
o
3

DAFTAR GAMBAR
1 KNUCKIC.....oiiieieee e e e e 9
2 Contoh Check Sheet .......ccvveeciiiieiiieeieeee e 12
3 Contoh Diagram Pareto ... i veeeeeeieeieeeeeeeee e 13
4 Contoh Fishbone.......tt ctiin e i i e 14
5 Contoh HiStogramii.. . .....cccoevueriiriiiieieneeeeeeee st e 14
6 Contoh Control Chart ............u..eoioiiiiie e e 15
7 Contoh Scatter DIiagram ...........cc.ooiieeecfieeeeerieenieeiieeeeeieesve et 15
8 Contoh FIOWCRATE ..ottt e 16
9 Diagram Kerangka Pemikiran ...........ccco.oooii it 17
I DT o —— A N S 21
1 Proses Lathe Machine........u........... Error! Bookmark not defined.
2 Proses Facing and Drilling......x...... Error! Bookmark not defined.
3 Proses Fisnishing ...t Error! Bookmark not defined.
4 Defect Gashole..........ooeiuen i it 27
5 Defect OVEIGIING .....oooviiiiiiiiieiieeitieiieeieee e saiinaesnsesseasnnaseseens 27
6 Defect SREINKZALE ....oc.ooiiiii ettt eeaa e saesneesnne e 28
7 Defect HiScul WW. 4 WS BN B ol 4 9. 0.0 1 4 ... 28
8 Diagram Pareto jumlah Defect.Casting ........cccceveeeviieiiisicnniinnnnen.. 36
9 Fishbone Gashole..........ccccociriiniiiiiiieiieeeeeeeee e 37
10 Fishbone Shrinkgate ............o.. oo ie oo i enee e esnaeene e 38
11 Eishbone OVErgrind............occooiiiiiiiiiiiiiie e s esieesaesnneaanne o 40
12 FiShBONe Bad COore ..........oocceeeviieiiiiieiieeeeeee e b 41



DAFTAR TABLE

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Table 1. 4 Presentase Defect Casting

Table 1. 1 Check Defect RH .....coooeieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee
- Table 1. 2 Checksheet Defect LH .......cooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen

) Table 1. 3 Total Defect........oovevevereeererernnn.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

xi



48
49
50

ing Knuckle STRG RV ........

xii

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

DAFTAR LAMPIRAN

Lampiran 1 Data Defect Knuckle STRG RH RV ..o

Lampiran 2 Data Defect Knuckle STRGLH RV ......ccccooviiiiiiiiiiiiieiieeee

Lampiran 3 Foto-Foto Defect dan Proses Mach

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Niuyaijod wizi edue)

=
0
(1]
3
Q
o
=,
T
Q
=
=
Q.
-]
~
3
(]
=
c
Q
~
o
=
~
(1]
T
(1]
=
ot
=]
Q
o
=
<
Q
=
Q
S
o
e
o
L
e
o
-
(1]
=
=
==
2
[
Q
(1]
=
-
)
~
o
-
-
o

N
=8 - Y
T
Q =]
= Q
Qe =
35S
=] =
22z
3 a3
c o
]
= =~
$63
3 =%
3 5
H =
=
338
b 5
[}
Y
3 =
S8s
T< B
) 2
T
s Q7P
Q 5
o o
3 =
Qo )
5" =
< o
w m
() >
c & £
z =
c 4
= =}
38073
S o<
s o
- —
€9 3
= = =
“ R
3. °
o
s £
m —
3 8
: F
g ¢
o8
~ 3
5 T
e ®
° =
] 3
= @
o
=
~
=
=
~
o
s
s
s
=]
N—
Q
e
Q
=
g
Q
g
3
Q
o
o
3

X
)
=
2]
T
-+
)

aE
o
-,
0
©
-+
Y
g.
;
)
=k
:‘
®
i
2.
—
=
®
Q
D
:.
o]
o
x
3
q
-+
Y

—
9
o
~
Q
3
Q
3
[}
3
Q
c
=,
T
n
(1)
o
o
Q
o
=
Q
-
o
=
n
o
c
-
c
=
Fl
o
-
<
Qo
~*
<
=
3
-
o
>
T
Q
3
[}
3
n
Q
=
-
c
3
A
o
=
Q.
o
=}
=
[}
=3
<
(1)
o
c
-,
~
o
=}
)
c
3
o
[}
-

BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri  manufaktur otomotif memegang  peranan penting dalam
mendukung pertumbuhan ekenomi dan memenuhi. kebutuhan transportasi
masyarakat. Dalam industrivini, kualitas produk merupakan faktor kunci yang
menentukan daya‘saing perusahaan serta tingkat kepuasan dan keselamatan
pelanggan (Zjiptono, 2012, Ketler et al., 2016). Salah satu komponen penting
yang memerlukan perhatian tinggi dalam aspek mutu adalah Knuckle STRG RV,
karena perannya sangat vital dalam sistem kemudi kendaraan.

Namun demikian, dalam praktik di lapangan, masih sering dijumpai produk
Knuckle STRG RV yang cacat dengan jumlah yang melebihi batas toleransi
perusahaan. Fenomena ini tidak-hanya meningkatkan biaya produksi akibat
proses rework dan scrap, tetapi juga berpotensi-menurunkan kepercayaan
pelanggan terhadap perusahaan (Assauri, 2008, Gasperz, 2005). Berdasarkan
data inspeksi di PT BMC, ditemukan beragam jenis cacat.seperti gashole, bad
core, shrinkage, dan overgrind yang mendominasi jumlah defect pada proses
produksi Knuckle STRG RV:

Untuk mengatasi permasalahankualitas tersebut, diperlukan langkah
strategis berupa peningkatan kualitas yang dilaksanakan secara sistematis dan
berkelanjutan. Salah satu metode yang terbukti efektif dalam pengendalian dan
peningkatan kualitas adalah penggunaan Seven Tools, yaitu seperangkat alat
analisis statistik sederhana yang dapat membantu proses identifikasi, analisis,
dan penanganan masalah cacat produk (Herjanto, 2007; Gasperz,.2005). Alat-
alat yang termasuk di dalamnya adalah flowchart, check sheet, histogram,
control chart, diagram sebab-akibat (fishbone), diagram Pareto, dan scatter
diagram. Di antara alat-alat tersebut, check sheet digunakan untuk
pengumpulan dan pencatatan data cacat secara sistematis, diagram Parefo untuk
mengidentifikasi jenis cacat dominan, serta diagram fishbone untuk

menganalisis akar penyebab cacat.
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Penerapan metode Seven Tools dalam peningkatan kualitas produksi
Knuckle STRG RV di PT BMC diharapkan mampu menekan jumlah produk

cacat secara signifikan, meningkatkan efisiensi biaya produksi, dan menjaga
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reputasi perusahaan di tengah persaingan industri otomotif yang semakin ketat
(Alputra & Hamdi, 2025). Penelitian i juga diharapkan dapat menjadi
rekomendasi solusi perbaikan bagi perusahaan dan menambah wawasan
mengenai implementasi metode peningkatan kualitas yang terstruktur dan
berlandaskan/data. Upaya perbaikan berbasis data, inilah yang memungkinkan
proses pengambilan keputusan yang tepat dan berorientasi.pada hasil terbaik

bagiperusahaan.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, permasalah dapat dirumuskan adalah:
1. Apa permasalahan kualitas yang dihasilkan oleh produk Knuckle STRG
RV?
2. Apa faktor utama penyebab permasalahan kualitas pada Knuckle STRG
RV?
3. Bagaimana menjaga dan mengatasi kualitas produksi Knuckle STRG RV
dengan metode Seven tools?
1.3 Batasan Masalah
Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan, maka akan di
batasi masalah pada penelitianiini:
1. Penelitian ini difokuskan pada permasalahan kualitas pada produk Knuckle

STRG RV di PT.BMC.
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2. Penelitian in1 difokuskan.menggunakan check sheet, diagram pareto, dan
diagram sebab akibat atau fishbone.

3. Penelitian ini difokuskan pada penanggulangan defect yang terjadi pada
produk knuckle STRG RV, serta penanganan defect tersebut.
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1.4 Tujuan Penelitian

1. Tujuan Umum
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Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Progam Diploma III Jurusan
Teknik Mesin, Progam Studi Teknik Mesin-Politeknik Negeri Jakarta.
2. Tujuan Khusus

a. Tujuan yang diharapkan dalam penelitian ini adalah mendapatkan hasil
peningkatan kualitas menggunakan metode seven tools pada produksi
Knuckle STRG RV.

b. Tujuan yang diharapkan mendapatkan solusi dari permasalahan kualitas
pada pembuatan Knuckle STRG RV.

3. Lokasi Objek Tugas Akhir

Nama Perusahaan :PT. BRAJA MUKTI CAKRA

Departemen : Quality Control

Alamat : JI. Pesona Anggrek Harapan J1. Desa Harapan Kita

No.4 RT.001/RW.020, Harapan Jaya, Kec. Bekasi
Utara, Kota Bks, Jawa Barat 17124.
1.5 Manfaat Penelitian

Adapaun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut:

1." Menambah pengetahuan dan wawasan bagi peneliti bagaimana menjaga
kualitas sebuah produk dengan efektif dan efisien.

2. Menambah pengetahuan ¢ dalam mengidentifikasi masalah yang
mempengaruhi kualitas hasil produksi.

3. Menjadikan usulan perbaikan bagi perusahaan untuk menangani
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permasalahan.yang terjadi agar tidak terulang kedepan-nya.
1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini yaitu :
1. BABIPENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang pemilihan topik, perumusan masalah,

tujuan umum dan khusus, ruang lingkup penelitian dan pembatasan
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masalah, manfaat yang akan diperoleh, dan sistematika penulisan tugas
akhir.
2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi rangkuman
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as pustaka yang menunjang

disc brake
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BABYV
KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian~dan “amalisis yang telah dilakukan

selama proses peningkatan kualitas produksi Knuekle STRG RV di PT BMC

dengan menggunakan metode Seven Tools, dapat disimpulkan sebagai

berikut:

1.

Penelitian ini berhasilumengidentifikasi jenis-jenis cacat (defect) yang
paling dominan pada produk Knuckle STRG RV, yaitu _gashole, bad
core, shrinkage, dan overgrind. Dengan penggunaan check sheet
sebagai alat pencatat data cacat, data yang diperoleh menjadi lebih
akurat dan sistematis. Selanjutnya, melalui analisis diagram Pareto,
diketahui bahwa sebagian besar cacat didominasi oleh satu hingga dua
jenis utama, sehingga fokus perbaikan dapat diarahkan secara efektif.
Analisis akar penyebab menggunakan diagram fishbone juga mampu
mengidentifikasi faktor-faktor utama pemicu terjadinya defect pada
proses produksi, sehingga solusi perbaikan dapat dirancang secara
spesifik dan terukur.

Implementasi langkah perbaikan”yang direkomendasikan dari hasil
analisis tujuh alat mutu (Seven Tools), terbukti efektif dalam
menurunkan jumlah cacat produk pada periode berikutnya. Proses
produksi menjadi lebih terkontrol, pencatatan dan pemantauan kualitas
semakin terstruktur, serta penanganan masalah dapat dilakukan lebih
cepat danwtepat sasaran. Selainvitu; peningkatan kualitas«ini” juga
berdampak pada efisiensi biaya produksi, pengurangan potensi
pemborosan akibat rework atau produk scrap, serta peningkatan
kepuasan pelanggan dan kepercayaan terhadap kualitas produk PT
BMC. Secara keseluruhan, penerapan metode peningkatan kualitas
berbasis data menghasilkan perbaikan yang signifikan dalam mutu
produk serta berkontribusi terhadap daya saing perusahaan di industri

otomotif.
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Dengan demikian, tujuan penelitian untuk memperoleh hasil
peningkatan kualitas melalui penerapan metode Seven Tools pada produksi
Knuckle STRG RV telah tercapai. Perbaikan berbasis data telah berhasil
menurunkan jumlah defect, meningkatkan konsistensi.dan keandalan mutu

produk, serta memberikan manfaat nyata bagi perusahaan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil'penelitian dan analisis pengendalian kualitas pada
produksi Knuckle STRG RV menggunakan metode Seven'Zools di PT Braja
Mukti Cakra, maka saran-saran yang dapat diberikan adalah sebagai
berikut:

1. Meningkatkan pelatihan dan pembinaan operator secara berkala,
khususnya di area pengecoran dan finishing, agar lebih memahami
prosedur standar serta mampu mencegah terjadinya defect seperti
gashole, overgrind, dan bad core.

2. Melakukan kalibrasi dan perawatan rutin terhadap mesin produksi
dan alat ukur, terutama mesin. grinding dan alat ukur dimensi, guna
menjaga presisi proses dan menghindari cacat akibat kesalahan
teknis.

3. Meninjau ulang dan memperbaiki desain gating system, riser, serta
core box berdasarkan hasil analisis defect; agar aliran logam cair
lebih stabil dan pembekuan dapat terjadi secara optimal tanpa
menyisakan rongga atau cacat struktural.

4. Memperketat.kontrol kualitas bahan baku, seperti pasircetak, core,
dan coating, dengan memastikan kadar air dan komposisinya sesuai
standar sebelum digunakan dalam proses produksi.
Memaksimalkan penggunaan metode Seven Tools secara

berkelanjutan, tidak hanya untuk analisis satu kali, tetapi sebagai alat
kontrol harian atau mingguan dalam sistem Quality Control agar proses

perbaikan berjalan secara konsisten.
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Lampiran 3 Foto-Foto Defect dan Proses Machining Knuckle STRG RV
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