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ABSTRAK

ROBI RAHAYU. NIM 2412008440. Analisis Pengendalian Kualitas Produk
M14x216Mm Untuk Mengurangi Tingkat Kegagalan Produk Dengan
Menggunakan Metode Statistical Process Control (SPC) Pada PT Indo Kida
Plating.

Kualitas menjadi faktor penting dalam penentuan kepuasan yang diperoleh
konsumen setelah membeli dan memakai produk. Pengendalian kualitas perlu
dilakukan perusahaan sebagai upaya untuk mempertahankan kualitas produknya agar
sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan. Jenis penelitian yang digunakan
metode deskriptif dengan cara mengumpulkan data-data kemudian dianalisa
sehingga memberikan gambaran yang cukup jelas mengenai objek yang diteliti,
kemudian ditarik kesimpulan serta dilakukan pengujian terhadap hipotesis yang
diajukan. Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan pelaksanaan pengendalian
kualitas pada perusahaan ini dikatakan belum dilaksanakan dengan baik. PT Indo
Kida telah melakukan pengendalian kualitas dengan menetapkan presentase produk
cacat sebesar 2.5%. Dengan menggunakan bagan pengendali data dari hasil produksi
dan kerusakan menghasilkan batas pengendali atas (UCL) 0.314, batas pengendali
bawah (LCL) 0.244 dan rata-rata kerusakan (CL) 0.268. Dari data produksi
kerusakan didalam batas pengendali berada pada cacat Yellowish dan Chemical drop
dengan jumlah kerusakan 10157.4. Diagram pareto kerusakan pada produk
M14x216Mm yaitu pada cacat Yellowish 5322.1 dan Chemical drop 2465.9, yang
mendominasi cacat tertinggi produk cacat Yellowish. Diagram fishbone kerusakan
disebabkan oleh manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. Saran yang
diberikan berdasarkan kesimpulan, melakukan pengawasan, pelatihan dan penilaian
bagi pekerja, melakukan perawatan mesin secara berkala, melakukan penggantian
rangka jig yang rusak agar tidak menghambat proses produksi.

Kata kunci : Pengendalian Kualitas Produk Dengan Menggunakan Metode
Statistical Process Control (SPC)



ABSTRACT

ROBI RAHAYU. NIM 2412008440. Analysis of M14x216mm product quality
control to reduce the product failure rate by using the Statistical Process Control
(SPC) method at PT Indo Kida Plating.

Quality is an important factor in determining the satisfaction that consumers get
after buying and using the product. Quality control needs to be carried out by the
company as an effort to maintain the quality of its products to be in accordance with
the standards set by the company. The type of research used is descriptive by
collecting data and then analyzed so that it provides a fairly clear picture of the
object being researched, then conclusions are drawn and tests are carried out on the
proposed hypothesis. Based on the results of the study, it can be concluded that the
implementation of quality control in this company is said to have not been
implemented properly. PT Indo Kida has carried out quality control by setting the
percentage of defective products at 2.5%. Using a data control chart of production
and damage, the upper control limit (UCL) was 0.314, the lower control limit (LCL)
was 0.244 and the average damage (CL) was 0.268. From the production data, the
damage within the control limit is at the Yellowish defect and the Chemical drop with
a total damage of 10157.4. Pareto diagram of damage to M14x216mm products,
namely at Yellowish defect 5322.1 and Chemical drop 2465.9, which dominates the
highest defect of Yellowish defect product. Fishbone diagram damage is caused by
humans, machines, methods, materials, and the environment. The suggestions given
are based on conclusions, conducting supervision, training and assessment for
workers, performing periodic machine maintenance, replacing damaged jig frames
S0 as not to hinder the production process.

Keywords : Product Quality Control Using the Statistical Process Control
(SPC) Method
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