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ABSTRAK 

Kualitas adalah keseluruhan gabungan karakteristik produk dan jasa 

pemasaran, rekayasa, perbaikan dan pemeliharaan yang membangun produk dan 

jasa digunakan untuk memenuhi harapan – haraparan dari pelanggan. PT Team 

Metal Indonesia bergerak dalam bidang manufaktur. Proses produksi 

menggunakan mesin CNC berteknologi tinggi, bahan dasar material yang 

digunakan adalah besi, alumunium dan plastik. Produk yang dihasilkan adalah 

komponen mesin, komponen sepeda, alat medical dan produk die casting. Zimmer  

pada proses CNC Milling memiliki Rijek Dimensi dan Visual, tingkat kecacatan 

produk yang masih sering terjadi pada departemen HMLV, sehingga perlu 

dilakukan analasis perbaikan kualitas pada proses CNC Milling,. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui Tingkat kecacatan produk dengan menggunakan 

metode Check Sheet, Diagram Pareto, Peta Kendali p, dan Fishbone. 

Berdasarkan hasil penelitian dengan menggunakan metode Check Sheet kecacatan 

pada produk yang dihasilkan rijeck dimensi dan visual, metode Diagram Pareto 

kecacatan pada produk yang dihasilkan dengan Rejek Dimensi mencapai 

persentase 73%dan viusal mencapai persentase 27% dibandingkan  dengan Rijek 

Dimensi rentang cacatnya tidak terlalu besar,  metode Peta Kendali p masi 

mengalami penyimpangan.Terdapat data yang keluar dari batas kendali yaitu 

bulan November 2017, Desember 2017 dan Februari 2018.Hal ini menunjukkan 

bahwa pengendalian kualitas pada produksi zimmer belum sepenuhnya terkendali, 

penyimpangan permasalahan pada proses produksi sehingga produk cacat 

melebihi standar perusahaan, dan metode Fishbone dapat diketahui penyebab 

terjadinya cacat produk  zimmer pada proses CNC Milling. Penyebab masalah ini 

pun dapat berasal dari sumber utama seperti: manusia, mesin, material, metode, 

dan lingkungan. 

 

 

Kata Kunci: Diagram Pareto, Peta Kendali p, dan Fishbone 
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ABSTRACT 

Quality is the overall combination of product characteristics and marketing, 

engineering, repair and maintenance services that build products and services used 

to meet expectations - expectations from customers. PT Team Metal Indonesia is 

engaged in manufacturing. The production process uses high-tech CNC machines, 

the basic materials used are iron, aluminum and plastic. The products produced 

are engine components, bicycle components, medical devices and die casting 

products. Zimmer in the CNC Milling process has a Dimensional and Visual 

Review, the level of product defects that still often occurs in the HMLV 

department, so it is necessary to analyze quality improvements in the CNC 

Milling process. This study aims to determine the level of product defects by 

using the method of Check Sheet, Pareto Diagram, Full Map p, and Fishbone. 

Based on the results of the research using the Check Sheet method of disability in 

the products produced by Rejeck Dimensions and Visuals, the disability Pareto 

diagram of the products produced by Rejek Dimensions reached a percentage of 

73% and viusal reached a percentage of 27% compared to Rejek. The control map 

is experiencing irregularities. There are data coming out of the control limits, 

namely in November 2017, December 2017 and February 2018. This shows that 

quality control in zimmer production has not been fully controlled, problems in 

the production process so that defective products exceed company standards, and 

the Fishbone method can determine the causes of zimmer product defects in the 

CNC Milling process. The cause of this problem can also come from major 

sources such as: human, machine, material, method, and environment. 

 

Keywords: Pareto Diagrams, Full Map p, and Fishbone 
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