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ABSTRAK

Denindra Ikhwan Muttagien. 201310215120. Analisis Pengendalian
Kualitas Produk Switch Assy Menggunakan Metode Statistical Process Control
(SPC) (Studi Kasus di PT. Dharma Electrindo Manufacturing).

PT. Dharma Electrindo Manufacturing mengalami jumlah cacat yang
melebihi batas toleransi selama bulan Januari sampai Agustus 2018. Hal ini
mengakibatkan adanya masalah pengendalian kualitas. Untuk itu dilakukan
penelitian yang bertujuan: 1)Menentukan jenis cacat yang mendominasi.
2)Menentukan akar masalah utama. 3)Memberikan usulan perbaikan.
4)Menentukan batas toleransi. Metode yang digunakan adalah statistical process
control (SPC) dan menggunakan alat bantu seven tools. Hasil penelitian ini yaitu:
1)Jenis cacat yang mendominasi produk switch assy adalah miss insert sebesar
68.1 % dan wire putus sebesar 19.9 %. 2)Akar masalah utama dari cacat miss
insert adalah karyawan kurang teliti dan fokus (manusia). Adapun akar masalah
dari cacat wire putus adalah kurangnya perawatan rutin pada mesin crimping
(mesin). 3)Usulan perbaikan dari cacat miss insert adalah karyawan harus lebih
teliti dan fokus pada saat menempatkan wire dengan socket terminal (manusia).
Adapun usulan perbaikan dari cacat wire putus adalah perlu dibuatkan jadwal
pengecekan rutin dan kapan harus menguras air dalam kompresor (mesin).
4)Batas toleransi kecacatan adalah 0.61% - 0.79%.

Kata kunci : kualitas, statistical process control (SPC), cacat, seven tools.
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ABSTRACT

Denindra Ikhwan Muttagien. 201310215120. Analysis of Product Quality
Control Assy Switch Using Statistical Process Control Method (SPC) (Case Study
at PT Dharma Electrindo Manufacturing).

PT. Dharma Electrindo Manufacturing experienced a number of defects
that exceeded the tolerance limit during January to August 2018. This resulted in
quality control issues. For that purpose, the research aims to: 1) Determine the
type of defect that dominates. 2) Determining the root of the main problem. 3)
Provide suggestions for improvement. 4) Determining the tolerance limit. The
method used is statistical process control (SPC) and using tools seven tools. The
results of this study are: 1) The type of defects that dominate switch assy products
are miss inserts of 68.1% and wire drop by 19.9%. 2) The root of the main
problem of miss-insert defects is that employees are less conscientious and
focused (human). The root problem of the wire defect is the lack of routine
maintenance on the crimping machine (machine). 3) Proposed improvement of the
miss insert defect is the employee must be more careful and focused on placing
the wire with the terminal socket (human). As for the proposed repair of the wire
defect is required to make routine checking schedule and when to drain the water
in the compressor (machine). 4) The disability tolerance limit is 0.61% - 0.79%.

Keywords: quality, statistical process control (SPC), defects, seven tools.
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