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ABSTRAK

Dwi Purwanto, Program Studi Teknik Industri S-1, Fakultas Teknologi Industri,
Institut Teknologi Nasional Malang, Agustus 2022, Pengendalian Kualitas Dengan
Menggunakan Metode Stastical Quality Control Guna Meminimalisasi Produk
Gagal Pada PT. Malindo Intitama Raya. Dosen Pembimbing: Drs. Sumanto., M.Si
dan Dr. Renny Septiari, ST., MT

PT. Malindo Intitama Raya merupakan perusahan yang memproduksi berupa
panel, plastik, sofa, spring bed dan kasur busa, sebagi produsen dituntut untuk
menjaga kualitas dari produk yang dihasilkan supaya konsumen tetap memberikan
kepercayaannya.

Metode atau cara untuk melakukan pengumpulan data melalui tiga tahap
yaitu: melakukan observasi pada departemen divisi injection yang telah ditentukan,
kemudian memberikan pertanyaan-pertanyaan dengan melakukan wawancara,
setelah mendapatkan informasi dilanjutkan mengumpulkan data-data. Dalam
penelitian ini, pengolahan data dilakukan dengan menggunakan alat bantu yang
terdapat pada Statistical Quality Control (SQC). Pengumpulan data produksi yang
gagal, membuat histogram serta membuat peta kendali (p-chart).

Berdasarkan jumlah peresentasi produk gagal, perbaikan yang perlu
dilakukan oleh PT. Malindo Intitama Raya didivisi injection adalah menekan atau
mengurangi jumlah kerusakan yang terjadi dalam produksi dapat dilakukan pada
jenis produk gagal Short Shot 36,5%, produk gagal pecah 25,3%, dan produk gagal
Flow Warna 38,1%. Dari analisis diagram sebab-akibat dapat diketahui faktor
penyebab produk gagal berasal dari faktor manusia, mesin, proses, dan material,
sehingga perusahaan dapat mengambil tindakan pencegahan serta perbaikan untuk
menekan tingkat produk gagal. Dengan adanya perbaikan proses produksi dengan
menggunakan Statistical Quality Control (SQC), maka terjadi perubahan tingkat
kegagalan produk divisi injection.

Kata Kunci: Perbaikan Kualitas, manusia, kepercayaan, Statistical Quality

Control
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