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ABSTRAK

PT Team Metal Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di bidang
manufaktur. PT Team Metal Indonesia memproduksi bermacam-macam jenis
produk salah satunya yaitu produk die casting. Data produksi produk die casting
periode Januari 2017 sampai Desember 2017 ditemukan jumlah produk yang
cacat sebesar 14%. Permasalahan yang ada maka dilakukan penelitian lebih lanjut
menggunakan alat bantu jig dan penerapan metode DMAIC dengan tujuan
menganalisa pengendalian kualitas yang dilakukan PT Team Metal Indonesia dan
menemui faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kualitas produk die casting
menjadi kurang baik. Pada tahap define diketahui bahwa terdapat tiga jenis cacat
dalam proses produksi produk die casting yaitu cacat dimensi, bending dan visual.
Lalu pada tahap measure melalui diagram pareto di dapat kerusakan paling
dominan yaitu cacat dimensi. Kemudian pada tahap analyze di dapat beberapa
akar penyebab permasalahan diantaranya kurangnya pengawasan dan kurangnya
skill dari karyawan, sehingga pada tahap improve akan dilakukan beberapa usulan
perbaikan antara lain dengan menggunakan jig sebagai alat bantu inspeksi produk.
Perusahaan  harus terus melakukan pengendalian  kualitas  secara
berkesinambungan agar jumlah produk cacat dapat terus berkurang.

Kata kunci : Die casting, Pengendalian Kualias, Jig, DMAIC.



ABSTRACT

PT Team Metal Indonesia is a company engaged in manufacturing. PT Team
Metal Indonesia produces various kinds of products one of them is die casting
product. Production data of die casting products for the period of January 2017
to December 2017 found the number of defective products by 14%. Existing
problems then conducted further research using jig aids and application of
DMAIC method with the aim of analyzing quality control done PT Team Metal
Indonesia and find the factors what caused the quality of die casting products
become less good. In the define stage is known that there are three types of defects
in the production process of die casting products namely defect dimensions,
bending and visual. Then in phase measure through pareto diagram can be the
most dominant damage that is defect dimension. Then at the analyze stage can be
some of the root causes of the problems such as lack of supervision and lack of
skill from employees, so that at the stage will improve some improvement
proposals, among others, by using jig as a product inspection tool. Companies
must continue to make quality control continuously so that the number of defective
products can continue to decrease.

Keywords: Die casting, Quality Control, Jig, DMAIC.
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