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ABSTRAK

Persaingan di dunia usaha yang semakin ketat saat ini mendorong perusahaan
untuk meningkatkan kualitas hasil produksinya. PT Three Cast Indonesia adalah
salah satu perusahaan casting yang menghasilkan produk bracket sepeda jenis
RDM 310, PT Three Cast Indonesia terus berusaha meningkatkan kualitas produk
dengan menekan angka produk yang cacat. Upaya untuk menjaga dan
meningkatkan kualitas dari produk yang dihasilkan dengan alat analisis Statistical
Process Control. Metode yang digunakan dalam penelitian ini dengan Statistical
Process Control. Pengambilan data dilakukan dengan studi pustaka dan
dokumentasi. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis apakah pengendalian
kualitas produk pada PT Three Cast Indonesia masih pada batas toleransi atau
tidak. Populasi dalam penelitian ini adalah seluruh hasil produksi pada PT Three
Cast Indonesia yakni produksi bracket sepeda, dan sampel dalam penelitian ini
adalah produk bracket sepeda yang di produksi pada bulan November pada
tanggal 01-2019 s.d. bulan Januari tanggal 27-2020. Diperoleh hasil bahwa tingkat
kerusakan masih berada dalam batas toleransi dengan kerusakan sebesar 5,5%,
target kecacatan produk yang ditetapkan perusahaan dibawa 6%. Kerusakan
produk paling dominan yaitu lubang ulir tidak rata dengan jumlah kerusakan
sebanyak 2908 dengan demikian diharapkan agar pengendalian kualitas PT Three
Cast Indonesia ditingkatkan lagi dan melakukan perawatan mesin secara rutin ini
untuk menjaga kualitas produk agar tetap baik. Sebagian besar kecacatan produk
karena kurangnya pengawasan dari Leader/atasan produksi menyebabkan
karyawan kurang memahami bahwa kecacatan produk bracket sepeda tidak
terkontrol dengan baik sehingga mengabaikan kecacatan lubang ulir tidak rata,
dimensi tidak sesuai dan penyok yang terjadi.

Kata kunci: Pengendalian kualitas, Quality Control, Metode kerja, Statistical
Process Control, dan Kurangnya pengawasan.



ABSTRACT

The increasingly fierce competition in the business world now encourages
companies to improve the quality of their products. PT Three Cast Indonesia is
one of the casting companies that produces RDM 310 type bicycle bracket
products. PT Three Cast Indonesia continues to improve product quality by
reducing the number of defective products. Efforts to maintain and improve the
quality of products produced by Statistical Process Control analysis tools. The
method used in this research is Statistical Process Control. Data is collected by
library research and documentation. This study aims to analyze whether product
quality control at PT Three Cast Indonesia is still at the tolerance level or not. The
population in this study is the entire production at PT Three Cast Indonesia,
namely the production of bicycle brackets, and the sample in this study is the
bicycle bracket products produced in November on 01-2019 s.d. January 27-2020.
The results show that the level of damage is still within the tolerance limit with
damage of 5.5%, the product defect target set by the company is carried at 6%.
The most dominant product damage is uneven screw holes with a total damage of
2908 thus it is expected that the quality control of PT Three Cast Indonesia will be
increased again and carry out routine machine maintenance to maintain product
quality in order to remain good. Most of the product defects due to lack of
supervision from the Leader / supervisor of production causes employees to not
understand that the defects of the bicycle bracket products are not well controlled
so that ignoring the defects of uneven screw holes, incorrect dimensions and dents
that occur.

Keywords: Quality control, Quality Control, Work methods, Statistical Process
Control, and Lack of supervision.
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