
ABSTRAK 

 

PT Ateja Multi Industri merupakan salah satu perusahaan manufaktur 

yang bergerak di bidang industri tekstil, dimana produk yang dihasilkannya 

berupa kain untuk public transportation berdasarkan mass production dan  job 

order. Untuk itu, perusahaan harus dapat mempertahankan dan meningkatkan 

kualitas produknya agar dapat tetap eksis dan tidak kalah bersaing dengan 

perusahaan sejenis di pasar, sehingga dalam kegiatan produksinya perusahaan 

membutuhkan kegiatan pengendalian kualitas. Selama ini perusahaan telah 

melakukan kegiatan pengendalian kualitas mulai dari penerimaan bahan baku, 

proses produksi, hingga produk akhir. 

Kegiatan pengendalian kualitas yang selama ini diterapkan oleh PT Ateja 

Multi Industri telah dilakukan secara menyeluruh dan berkesinambungan. 

Walaupun demikian masih ada beberapa hal yang perlu disempurnakan untuk 

mengurangi jumlah produk cacat yang ada. Adapun jenis-jenis cacat yang 

dominan terjadi pada produk yang dihasilkan oleh PT Ateja Multi Industri antara 

lain melipat, putus benang, dan cacat bulu. Penerapan metode TQC pada PT Ateja 

Multi Industri, secara keseluruhan telah dilakukan dengan baik pula. Hanya saja 

untuk alat bantu scatter diagram masih belum dipergunakan secara signifikan.    

Untuk mengatasi masalah yang ada perusahaan dapat melakukan usaha 

perbaikan berdasarkan siklus PDCA, dimana sebelum menjalankan proses 

produksinya perusahaan harus melakukan perencanaan yang matang terlebih 

dahulu agar hasil akhir sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan, setelah 

perencanaan dibuat maka perusahaan akan menjalankan proses produksinya 

sesuai dengan perencanaan yang telah ditetapkan. Selama proses produksi sampai 

pada proses akhir perusahaan harus melakukan pemeriksaan terhadap hasil 

produksi, apakah telah sesuai dengan perencanaan atau tidak, apabila tidak sesuai 

maka perusahaan harus melakukan tindakkan perbaikkan untuk mengatasinya.  
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