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ABSTRAKSI 

INDRA, "PENGENDALIAN MUTU PRODUK PENGERJAAN DENGAN 

MESIN CNC DENGAN METODA PETA KONTROL PADA P7: ERA CI PTA 

BINAKARYA ",dibawah bimbingan Ir. Hj.Haniza, MT sebagai Pembimbing I 
dan Tr. M. Banjarnahor sehagai Pemhimhing TT. 

PT. Eracipta Binakarya adalah suatu perusahaan yang bergerak dalam 
bidang pembuatan komponen Pabrik Kelapa Sawit (PKS) yang telah memperoleh 

pemasaran sampai dalam maupun ke luar negeri. Perusahaan ini terletak di 

Kawasan Inclustri Medan Kampung Mabar dan kantor · pernasaran terletak di 
Jl. Pulau Irian No. 4. 

Sebagai perusahaan yang sedang berkembang maka PT. Eracipta 
Binakarya selalu berupaya menyempurnakan basil produksi untuk rneningkatkan 

efisiensi dan kualitas produk yang dihasilkan yaitu dengan menerapkan 

penggunaan teknologi modern antara lain rnesin - rnesin CNC. Hal ini untuk 

rnenjamin mutu agar dapat discsuaikan dcngan keinginan konsumen. 

Dalam kegiatan pembuatan kornponen peralatan pabrik PKS tersebut, 

masih sering dijumpai adanya basil produksi yang tidak rnemenuhi spesifikasi. 

Hal ini mengakibatkan kualitas dengan mutu yang tidak sesuai dengan yang 

ditentukan semula, sehingga pengendalian mutu menjadi salah satu yang 
diperhatikan perusahaan. 

Dari beberapa produk yang dibuat pada perusahaan ini, yang memerlukan 
spesi fikasi yang sangat tinggi antara lain : 

1. Ketebalan Flange Diameter 3" 
2. Diameter Dalam Roda Lo r i 
3. Diameter Luar As Lori 

Dalarn suatu proses produksi, keragaman basil produksi .tidak dapat 
dihindarkan, besarnya keragaman dasar ini tergantung pada berbagai karakteristik 
dari proses produksi, seperti mesin, bahan dan operator. 

Dalam memecahkan masalah keragaman dari suatu produk di PT. Eracipta 

Binakarya yang menggunakan rnesin CNC dalam hal untuk pengendalian mutu 

produk maka dipergunakan suatu cara yang disebut Metode Peta Kontrol, 

sehingga mutu produk dapat dikontrol sesuai dengan yang diinginkan. 

Pulau Irian No. 4. 

Sebagai perusahaan yang sedang berkembang maka 
Binakarya selalu berupaya menyempurnakan basil produksi untuk 

efisiensi dan kualitas produk yang dihasilkan yaitu dengan 

penggunaan teknologi modern antara lain rnesin - rnesin CNC. 

rnenjamin mutu agar dapat discsuaikan dcngan keinginan konsumen. 

Dalam kegiatan pembuatan kornponen peralatan pabrik 

masih sering dijumpai adanya basil produksi yang tidak rnemenuhi 

ini mengakibatkan kualitas dengan mutu yang tidak sesuai 

ditentukan semula, sehingga pengendalian mutu menjadi salah 
diperhatikan perusahaan. 

Dari beberapa produk yang dibuat pada perusahaan ini, yang 
fikasi yang sangat tinggi antara lain : 

Ketebalan Flange Diameter 3" 
Diameter Dalam Roda Lo r i 
Diameter Luar As Lori 

Dalarn suatu proses produksi, keragaman basil produksi 
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1. 

2. 

3. 

Untuk data pengukurnn Tebal Flange Diameter 3" 

Harga rata-rata X :19.3658 mm 

Batas kontrol Atas (BKAx) :19.8926mm 

Central Line (CLx) :19.3658 mm 

Batas konu-ol Bawah (BKBx) : 18.8390 mm 

Rentang R :0.913 mm 

Baras konu·ol Atas (BKAR) :1,930995 mm 

Central Line (CLR) :0,913mm 

Batas kontrol Bawah (BKBR) :0,0 mm 

U ntuk data pengukuran Diameter Dalarn Roda lori 

Harga rata-rata X :73,1676mm 
Batas konlJ:ol�Atas (BKAx) :73,19328 mm 

Central Line (CLx) :73,1676mm 

Batas kontrol Bawah (BKBx) :73 ,1419 mm 

Rentang R :0.0445 mm 

Batas kornrol Atas (BKAR) :0,094118 mm 

Central Line (CLR) :0,0445 mm 

Batas konu-ol Bawah (BKBR) :O,Omm 

Untuk data pengukuran Diameter luarAs lori 

Harga rata-rata X 
Batas kontrol Aras (BKAx) 
Cenu·al Line (CLx) 

Batas kontrol Bawah (BKBx) 

Rentang R 
Batas komrol Atas (BKAR) 

Central Line (CLR) 
Batas konu-ol Bawah (BKBR) 

:72,9674 mm 

:72,99163 mm 

:72,9674 mm 

:72,9432 mm 

:0.014268 mm 

:0,0030178 mm 
:0,014268 mm 

:0,0 mm 

Dari hasil anal.isa datamaka diperoleh suatu kesimpulan dimana temyata 

seluruh kmponen produksiyang diteliti dianggap terkendali dengan tolernnsi 
O,OSmm 

ii 

3. 

Harga rata-rata X :73,1676mm 
Batas konlJ:ol�Atas (BKAx) :73,19328 
Central Line ine in (CLx) :73,1676mm 

Batas kontrol Bawah (BKBx) :73 ,1419 mm 

Rentang R :0.0445 mm 

Batas kornrol Atas (BKAR) :0,094118 

Central Line (CLR) :0,0445 mm 

Batas konu-ol Bawah (BKBR) :O,Omm 

Untuk data pengukuran Diameter luarAs lori 

Harga rata-rata X 
Batas kontrol Aras (BKAx) 
Cenu·al Line (CLx) 

Batas kontrol Bawah (BKBx) 

Rentang R 
Batas komrol Atas (BKAR) 

Central Line (CLR) 
Batas konu-ol Bawah (BKBR) 

:72,9674 mm 

:72,99163 

:72,9674 mm 

:72,9432 mm 

:0.014268 

:0,0030178 
:0,014268 

:0,0 mm 

Dari hasil anal.isa datamaka diperoleh suatu kesimpulan 
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Latar Belakaog Masalah 

BAB l 

PENDAHULUAN 

PT. Era Cipta Bina Karya yang bergerak dalam bidang pembuatan komponen 

·k PKS,.J��rusaha untuk meningkatkan mutu produknya. Pada perusahaan ini, 

alah mutu yang terjadi adalah pada bagian proses mesin CNC. Masalah ini sering 

e · adi yang mengakibatkan pemborosan biaya yang besar. 

Pada proses pengerjaan produk sering ditemui terjadi kurangnya spesifikasi 

rti ketebalan produk, kehalusan permukaan, besar lubang, ketepatan letak lubang, 

diameter luas as dan lain-lain. Kurangnya kualitas (atau ketidaksesuaian) 

ifikasi tersebut dapat mengakibatkan kerugian pada perusahaan, yaitu 

borosan bahan baku, serta kemungkinan akan mendapat klaim dari konsumen 

memesan peralatan dimaksud dan bila ada produk yang tidak sesuai tidak dapat 

rbaiki karena proses dengan mesin-mesin CNC hanya sekali jalan. 

Dengan adanya masalah tersebut, perusahaan akan kehilangan kesempatan 

memperoleh keuntungan yang lebih besar. Perusahaan akan mengalami 

n yang tidak sedikit, baik berupa tenaga, waktu maupun biaya, sehingga perlu 

kan penanggulangan sedini mungkin. 

I - I 

alah mutu yang terjadi adalah pada bagian proses mesin CNC. Masalah 

yang mengakibatkan pemborosan biaya yang besar. 

Pada proses pengerjaan produk sering ditemui terjadi kurangnya 

ketebalan produk, kehalusan permukaan, besar lubang, ketepatan 

diameter luas as dan lain-lain. Kurangnya kualitas (atau 

ifikasi tersebut dapat mengakibatkan kerugian pada perusahaan, 

borosan bahan baku, serta kemungkinan akan mendapat klaim 

memesan peralatan dimaksud dan bila ada produk yang tidak sesuai 

rbaiki karena proses dengan mesin-mesin CNC hanya sekali jalan. 

Dengan Dengan adanya masalah tersebut, perusahaan akan kehilangan 

memperoleh keuntungan yang lebih besar. Perusahaan 
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I - 2 

Perumusan Masalah 

e pembuatan produk dari bahan baku sampai menjadi produk jadi siap 

an 

uat dengan CNC 

- p dengan c c 

F ·shing 

_ P eriksaan 

asalah utama yang terdapat pada pengendalian mutu ini adalah '.lada bagian 

pembubutan/pengeboran_ Pada bagian tersebut ditemukan produk yang tidak 

akibat proses yang berlangsung cepat dan otomatis_ Ketidak sesuaian hasil 

I _ balan material yang dikerjakan 

eter lubang as yang ridak sesuai 

Di rn ter I uar As 

alusan permukaan 

Prociuk yang tidak sesuai tcrscbut disebabkan berbagai faktor yang timbul saat 

pengerjaan produk berlangsung_ Misalnya akibat bahan baku (benda kerja) 

tidak homogen, atau kesalahan pada saat meJakukan set-up pada mesin CNC 

- bab lain yaitu kurangnya ketelitian pekerja dalam pengoperasian peralatan, 

1 laian operator juga akan menyebabkan spesifikasi produk tidak sesuai. 

dengan c c c c 

F F ·sshing 

eriksaan eriksaan 

asalah utama yang terdapat pada pengendalian mutu ini adalah 

pembubutan/pengeboran_ Pada bagian tersebut ditemukan 

akibat proses yang berlangsung cepat dan otomatis_ Ketidak 

balan material yang dikerjakan 

eter eter lubang as yang ridak sesuai 

Di rn ter I uar As 

alusan permukaan 
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