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ABSTRAK 

Persahan X adalah pemsahaan yang bergerak dibidang nusaha pengecoran 
logan yang hastlnya adalah berpa produk coran salah satunya Plat Aus Stone. 
Perbakan G M  i i  dimaksudkan untuk menurunkan produk cacat yang 
dihasilkan pada bagin produksi ,dimana langkah-langkah untuk perbaikan Gugus 
kendhi Mntn adalah Septar Delapan Langkah Pemecahan Masalah dan Tujuh 

at anti 

Adapun perbaikan gugus Kendali Mutn yang dimaksud pada perusahaan 
tesbut yaitn membuat peta kendali c dan FishBone. Peta Kendali c berguna 
untuk menyeragamkan data dan menghitung prosentase kecacatannya. Sedangkan 
Fish~one mencari penyebab yang menyebabkan timbulnya permasalahan. 
Penyebabnya ada lima faktor yang paling berpengaruh antara lain: 
Manusia.Alat/mesin, Metode Kerja, Material serta Lingkungan 

Dari pengumpulan dan pengolahan data, dimana data yang diteliti yaitu 
data jenis cacat pengecoran logam selama satu bulan (Juli) 1999. Dari perhitungan 
peta kendali c didapat batas kendali proses BKA = 63% dan BKB = 0% dengan 
prosentase rata-rata cacat sebesar 2.2 %. Sedangkan analisa sebab-akibat terlebin 
dahulu melakukan BrainStorming yaitu SW + 2H (Why,What, Where,When, Who, 
How, How much). Penyebab-penyebab dari kelima faktor tesebut yaitu: (1) Faktor 
Metode Feria: Penuangan tidak sempur na, cetakan rontok, terjadi pergeseran, titik 
smter pas rendah dan terjadi penyusutan Logam; (2) Faktor Material: Terdapat 
pertabulran grafit, cairn cepat beku, dan laju poring tinggi; (3) Faktor Alat: 

pola tidak bersih, roda gigi macet, drag dan kup longgar; (4) Faktor Manusia: 
Skill operator tidak merata dan loyalitas operator kurang; (5) Faktor Lingkungan: 
Rnangan panas dan ruangan berdebu. 

Dari evaluasi hasil ini diperoleh data cacat sebelum GKM= 63,04% dalam 
jumlah produksi 6163 pcs dan sesudah GKM= 52,04 % dalam jumlah produksi 
8185 pcs, yang menunjukkan penurunan prosentase kecacatan sebesr 10%. Hal 
u mewyatakan bahwa perbaikan Gugus Kendali Mutu pada perusahaan bagian 

produksi pengecoran logam dikatakan berhasil sesuai dengan target yang telah 
disepakati oleh anggota Gngus yaitu penurunan prosentase kecacatan 10%, 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

t . I  Latar Belakang 

Masalah mutu adalah hal yang sangat penting dalam setiap Perusahaan 

Dengan adanya mutu produk yang baik dapat menghasilkan kepuasan kcpada 

pelanggan dan menimbulkan kepercayaan terhadap produk yang dihasilkan, 

sehmngga dengan sendirinya perusahaan tidak akan kehilangan pelanggan Mutu 

tidaklah hars merupakan mutu produk, tetapi dapat berupa mutu kerja, mutu jast, 

mutu informasi dan lain sebagainya 

Pengendalian mutu bukanlah merupakan tanggung jawab dari satu bagian 

saja dalam Ferusahaan, aman tetapi merupakan tanggung jawab bersama dari 

seluruh unit diperusahaan Dan agar upaya pelaksanaan pengendalian mutu dapat 

berjalan dengan baik maka perlu adanya kerja sama diantara karyawan dalam 

bentuk kerja sama kelompok 

Permasalahan yang sedang dihadapi olch Perusahaan saat sekarang ini 

khususnya pada bagian pengecoran logam adalah banyaknya produk cacat yang 

dihasilkan, sumber daya manusia yang kurang optimal dalam pekerjaannya serta 

pelavanan terhadap konsumen yang tidak memuaskan, hal ini dapat dilihat 

seringnya pengembalian produk kembali oleh konsumen 

Oleh karena itu mutu produk yang kurang bags atau sering terjadi cacat 

pada produk yang dihasilkan, dapat mengakibatkan waktu siklus (cycle time) 



perbaikan produk cacat untuk menyelesaikan pekerjaan menjadi lebih lama dari 

van direncanakan dan apabila dibiarkan terus menerus akan membuat biaya 

produkst melambung tnggr sehngga dapat menganggu jalannya produksi 

Beranskat dan permasalahan diatas penulis mencoba Mengusulkan untuk 

meperbaiki Gugus Kendali Mutu perusahaan tersebut guna Menurunkan 

Jumtah Produk Cacat Pada Pengecoran Logam Plat Aus Stone" 

Perbaikan Gugus Kendali Mutu ini dimaksudkan untuk mengendalikan 

jumlah produk yang cacat scrta meningkatkan kualitas hasil produksi, juga upaya 

pemngkatan kedisiplinan para karyawan dalam melakukan pekerjaannya,sehingga 

produk vang dihasilkan dapat memenuhi kepuasan konsumen dipasaran dan 

mampu mengatasi persamgan dengan perusahaan-perusahaan lain yang sejemis 

I . 2 .  Perumusan Masalah 

Ou@us Kendati Mt atau Quality Control Circle adalah tim pemecah 

persoalan yang menggunakan metode statistik yang sederhana untuk mencari dan 

memutuskan pemecahan atas persoalan di Perusahaan Dari hasil penehitian 

langsung dilapangan penuhrs mendapatkan bahwa sistem kerja yang ada di 

Perusahaan saat ini masih berdasarkan pengalaman-pengalaman para pekerja, 

belum menggunakan teknik-teknik kerja yang dirancang sebaik mungkin guna 

peningkatan kualitas produk yang berkelanjutan 

Seiring banyaknya permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan, penulis 

hara hanva mengatasi masalah banyaknya produk cacat yang dihasilkan saja, 

sebal dengan berkurangnya produk cacat yang dihasilkan, hal ini dapat 

mengurangi permasalahan-permasalahan yang ada diperusahaan seperti waktu 
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pengerjaan tidak terlalu lama, biaya produksi menumun, serta dapat memuaskan 

onsumen karena terjadinya penmgkatan kuahitas 

OMeh sebab itu dalam upaya meminimasi produk cacat Plat Aus Stone 

terutama fems cacat pori-poni di Perusahaan N, maka penuhs membuat suatu 

rumusan masalah sebagai be:ikut 

Meneari penyebab-penyebab terjadinya cacat pada produk plat aus Stone 

Memperbaiki gugus kendali mutu pada perusahaan tersebut dengan peta 

kendahi e dan Fish Bone pada proses pengecoran loam 

I.3 Tujuan Penulisan 

Adapun tujuan penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut 

//paya mengurang produk eacat yang dhasilkan, dan menyeharluaskan 

peranan penny dart peta kendali e serta Fish Bone guna mempermudah dan 

edang herlangsung, sehngga tundakan-tindakan yang dperlukan dapat segera 

hlakukan 

I.4 Pembatasan Masalah 

gat dak terlalu meluasnya permasalahan yang penulis bahas, maka 

dasak an petl adanva pembatasan vattu 

Poduk van dtehti adalah Plat Aus Stone 

Sebagai usulan penerapannya, diasumsikan struktur orgamsasi tetap seperti 

semula, serta pola manajemen yang digunakan sekarang dapat mendukung 

adanya penerapan Gugus Kendal Mutu 
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emeuksaan guna m e m m u m k a n  waktu dan biaya tidal hbahas dalam 

uga \khn 1 

Pemasalahan tdak membaha, hal had yang bekatan dengan model datt 

• Dalam bab pembahasan, O M  yang digunakan adalah seputt peahsanan 

delapan langkah siklus pemecaban masalah yang mengikutr daur P D . A  

Plan Do, Check, et»on) 

1.5 Metodelogi Penelitian 

Dalam menganalisa dan memeahkan masalah mengenai pengendahian 

mutu int penulis melakukan penelitian berdasarkan jemis penelitian dan tempat 

penehtan diantaranya yaitu 

Data primer (F ie ld Research) 

Merupakan pengamatan ecara langung dipersahaan dengan cara 

wawaaeara dan meneatat data-data yang dipelukan pada saat produksi 

beraian sesuai dengan topil permasalahan 

Merupakan pengamatan tidak langsung diperusahaan dengan cara 

e a m b l  meneatat data lata eaeat yang sudah ada pada perusahaan 
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I.6. Sistematiha Penulisam 

U n t u k  mempemudah dalam pembahasan, maka penalisan Tugas Ak hit 

.ab I 

Bab 1 H  

Bab I I I  

ab IV 

Bab V 

Pendahulan 

Mencakup didalamnva mengena latar belakang masalah, 

perumusan masalah, tujuan dan manfaat penehitian, pembatasan 

masalah, metodelogi penehitian serta sistematika penulisan 

Landasan Teori 

Berisi tentang teori-teori yang akan digunakan dalam mengolah 

dan menganalisa data 

Metodelogi Pemecahan Masalah 

Bab ini berisi uraian yang memgemukakan kerangka pemecahan 

masalah dan langkah-langkah pemecahan masalah 

Penolahan dan Analisa Data 

Bab ini berisi data-data yang digunakan dalam pemecahan masalah 

dan hasil analisis data tersebut serta sistem pengolahan data 

Adapun data data vane penulis kumpulkan yaitn data cacat 

pengecoran logam selama satu bulan tahun 1999 khususnya produk 

Plat Aus Stone 

Analisa Pembahasan 

Berisikan analisa berdasarkan hasil pengolahan dan perhtungan 

data serta usulan perbaikan vang dapat dilakukan oleh peusahaan 

schubungan dengan hasil analisis 
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