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ABSTRAK 

Industri manufaktur otomotif menuntut kualitas produk yang tinggi, terutama pada 

komponen penting seperti Knuckle STRG RV. Namun, dalam proses produksinya 

masih sering ditemukan produk cacat yang melebihi batas toleransi, sehingga dapat 

menurunkan kepercayaan konsumen dan meningkatkan biaya produksi. Penelitian 

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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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. 

 

 

 

Keyword: Quality Control, Knuckle STRG RV, Seven Tools, diagram Pareto, , 

Production defect.  
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur otomotif memegang peranan penting dalam 

mendukung pertumbuhan ekonomi dan memenuhi kebutuhan transportasi 

masyarakat. Dalam industri ini, kualitas produk merupakan faktor kunci yang 

menentukan daya saing perusahaan serta tingkat kepuasan dan keselamatan 

pelanggan (Tjiptono, 2012; Kotler 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 permasalahan kualitas 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 Pareto 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 

reputasi perusahaan di tengah persaingan industri otomotif yang semakin ketat 

(Alputra & Hamdi, 2025). Penelitian ini 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 

bagi perusahaan. 

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 penelitian ini: 

1. Penelitian ini difokuskan pada permasalahan kualitas pada produk Knuckle 

STRG RV  di PT BMC. 

2. Penelitian ini 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 

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   : Jl. Pesona Anggrek Harapan Jl. 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 

permasalahan yang terjadi agar tidak terulang kedepan-nya. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan Tugas Akhir ini yaitu :   

1. BAB I PENDAHULUAN  

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 kritis atas pustaka yang menunjang 

penyusunan atau penelitian, meliputi pembahasan tentang topik yang 

akan dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir.  

3. BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Bab ini berisi tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

masalah atau penelitian.  

4. BAB IV PEMBAHASAN  

Bab ini berisi tentang pembahasan defect yang terjadi pada produk 

disc brake rear.  

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab ini berisikan kesimpulan dan saran dari penyusunan laporan 

tugas akhir.  

6. DAFTAR PUSTAKA  

7. LAMPIRAN 
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BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan analisis yang telah dilakukan 

selama proses peningkatan kualitas produksi Knuckle STRG RV di PT BMC 

dengan menggunakan metode Seven Tools, dapat disimpulkan sebagai 

berikut: 

1. Penelitian ini berhasil mengidentifikasi 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. 

2. 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 dan tepat sasaran. Selain itu, 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 Tools 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 pasir cetak, 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 

Lampiran  1 Data Defect Knuckle STRG RH RV 
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Lampiran  2 Data Defect Knuckle STRG LH RV 

 

  



 

50 

 

Lampiran  3 Foto-Foto Defect dan Proses Machining Knuckle STRG RV 

 

 


