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ABSTRAK

PT. Nurman Mitra Sentosa adalah salah satu perusahaan manufaktur yang
bergerak di bidang jasa oil and gas secara spesifik geothermal, salah satu produk
utamanya adalah liner adapter. Dalam kegiatan produksinya, perusahaan selalu
berupaya agar menghasilkan produk dengan kualitas baik dan meminimalkan
produk rusak. Akan tetapi, kenyataan dilapangan menunjukkan bahwa tingkat
produk rusak fluktuatif dan bahkan masih terdapat jumlah produk rusak yang
melebihi standar produksi yang ditetapkan, terlebih khusus kesalahan dalam
pembubutan liner adapter. Dalam perkembangannya, PT. Nurman Mitra Sentosa
selalu berorientasi untuk selalu memenuhi segala tuntutan dari para pelanggan.
berdasarkan hal tersebut perlu dilakukan kegiatan pengendalian kualitas produk.

Kegiatan  pengendalian  kualitas  dapat membantu  perusahaan
mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. QC 7 Tools
merupakan salah satu metode perbaikan dan peningkatan kualitas yang dapat
menekan jumlah produk cacat yang dihasilkan, sedangkan kaizen adalah metode
untuk terus melakukan continous improvement dalam proses pengendalian kualitas.
Metode QC 7 Tools ini merupakan 7 alat bantu untuk mengendalikan kualitas
diantaranya adalah check sheet, scatter diagram. fishbone diagram, pareto chart.
flow chart, histogram dan control chart.

Fishbone diagram menemukan bahwa ada 3 faktor yang menjadi penyebab
utama produk cacat pada PT. Nurman Mitra Sentosa, yaitu : faktor man power,
faktor metode dan juga faktor lingkungan kerja. Faktor yang telah ditemukan
dievaluasi dan dilakukan continuous improvement sehingga memperbaiki sistem
yang ada. Dari analisa data yang ada didapatkan banyaknya cacat yang terjadi pada
periode 1 tahun produksi sebesar 20.73% dan setelah perbaikan
diemplementasikan, kejadian terjadinya cacat turun hanya sebesar 6.67%.

Kata Kunci: Pengendalian kualitas, Hasil bubut liner adapter, QC 7 Tools, Kaizen.
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ABSTRACT

PT. Nurman Mitra Sentosa is one of the manufacturing companies engaged
in oil and gas services specifically geothermal, one of the main product is liner
adapter. In its production activities, the company always strives to produce products
with good quality and minimize damaged products. However, the reality of the field
indicates that the product level is damaged fluctuating and there is even a number
of defective products that exceed the established production standard. In its
development. PT. Nurman Mitra Sentosa is always oriented to always fulfill all
demands from the customers, based on it need to do product quality control
activities.

Quality control activities can help companies maintain and improve the
quality of products produced. QC 7 Tools is one method of quality improvement
and improvement that can reduce the number of defective products produced, while
kaizen is a method to continue to perform continuous improvement in the process
of quality control. QC 7 Tools method is 7 tools to control the quality of them are
check sheet, scatter diagram, fishbone diagram, pareto chart. flow chart, histogram
and control chart.

Fish bone diagram found there are 3 factors that become the main cause of
product at PT. Nurman Mitra Sentosa, namely: labor factors. method factors and
environment factors. Factors that have been found are evaluated and carried out
continuous improvement so as to improve the existing system. From the analysis of
existing data, we obtained the number of defects that occurred in the one year
production period is 20.73% and after the improvement is implemented, the
incidence of defects is only 6.67%

Keywords: Quality control, Lathe liner adapter, QC 7 Tools, Kaizen.
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