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ABSTRAK

Penelitian ini dilakukan di PT. Tata Logam Lestari. Tujuan dari penlitian
ini dilkukan untuk mengetahui bagaimana menggunakan Statistical Process
Control (SPC) untuk menutunkan tingkat kerusakan produksi rangka atap baja
ringan di PT. Tata Logam Lestari. Variabel ini mengunakan pengendalian
kualitas, statistical process control (SPC), dan kerusakan produk. Metode
pengumpulan data studi pustaka dan dokumentasi. Sampel yang digunakan adalah
data jumlah produksi dan jumlah cacat produksi pada bulan Maret — Mei 2019.
Analisis data menggunakan lembar periksa (check sheet), histogram, peta kendali
P, dan diagram pareto. Dengan metode statistical process control (SPC) untuk
mengendalikan proses produksi rangka atap baja ringan menunjukkan bahwa
masih terjadi cacat produksi yang menunjukkan pada grafik kontrol bahwasanya
ada titik yang berada diluar batas kendali. Jenis — jenis cacat produksi yang paling
banyak disebabkan oleh cacat melengkung sebesar (39,33 %), dan cacat tintah
sebesar (28,67 %).

Kata Kunci : Pengendalian kualitas, Statisticak Process Control, Seven Tools,
Pareto Diagram, Fishbone Diagram, 5W + 1H.



ABSTRACT

This research was conduted at PT. Tata Logam Lestari. The purpose of
this study was to find out how to use Statistical Process Control (SPC) to reduce
the level of damage to lighweight steel roof truss production on PT. Tata Logam
Lestari. This variabel uses quality control, statistical process control (SPC), and
product damage. Data collection methods using literature study and
dokumentation. The sampleused is the number of production and the number of
defect in march — may 2019. The data analisis uses check sheets, histograms, P
control maps, and pareto diagrams. The statistical process control (SPC) method
to control the quality of lighweight steel roof truss production shows that there is
still a production defect which is shown on the control chart that there is a point
that is outside the control limit. The types of production defects that are mostly
caused by curved defects by (39,33%), and leech defects by (28,67%).

Keywords :Quality Control, Statistical Process Control, Seven tools, Pareto
Diagram, Fishbone Diagram, 5W + 1H.
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