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ABSTRAK

Suatu perusahaan membutuhkan adanya tingkat mutu yang tinggi agar dapat
bersaing dengan perusahaan lainnya. Setiap perusahaan dalam persaingan dituntut
untuk selalu berkompetisi dengan perusahaan lain di dalam industri yang sejenis.
Salah satu cara agar bisa memenangkan kompetisi atau paling tidak dapat
bertahan dalam kompetisi tersebut adalah dengan memberikan perhatian penuh
dan menjaga mutu produk yang dihasilkan oleh perusahaan sehingga bisa
mengungguli produk yang dihasilkan oleh pesaing. Suatu metode pengendalian
mutu dengan menggunakan alat bantu statistik digunakan untuk mengukur
seberapa besar tingkat kerusakan produk yang dapat diterima oleh perusahaan
dengan menentukan batas toleransi dari cacat produk yang dihasilkan. Data-data
penelitian ini diolah dengan metode Statistical Quality Control (SQC) dan uji Chi
Square. Berdasarkan hasil pengolahan data, didapatkan jumlah reject pada bulan
Oktober 2017 adalah sebanyak 18,51% yang dimana sudah melewati jumlah
reject kumulatif standar dari perusahaan yaitu sebesar 12%. Dari hasil analisis
diagram sebab akibat yaitu dilakukan dengan proses observasi lapangan dan
wawancara terdapat empat faktor yang mempengaruhi pengendalian mutu proses
turning produk tatsu ialah mesin, manusia, metode, dan material. Pada uji Chi
Square didapatkan hasil X? hiitung < X? tabel (6,34 <16,92), maka dapat
disimpulkan bahwa faktor-faktor penyebab jenis cacat sangat signifikan
mempengaruhi jenis cacat turning.

Kata kunci : Pengendalian mutu, SQC, Chi square
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ABSTRACT

A company needs a high level of quality in order to compete with other
companies. Every company in competition is required to always compete with
other companies in similar industries. One way to win the competition or at least
survive in the competition is to give full attention and maintain the quality of the
products produced by the company so that it can outperform the products
produced by competitors. A quality control method using statistical aids is used to
measure the extent of reject product that can be accepted by the company by
determining the tolerance limit of defective products produced. The data of this
study were processed using Statistical Quality Control (SQC) method and Chi
Square test. Based on the results,the accumulate amount of reject on October
2017 is 18,51% where it is over the limit of minimum standardized by company
which is 12%. Based on the analysis of the cause and effect diagram analysis
which is carried out with the process of field observation and interviews there are
four factors that influence the quality control of the turning process for tatsu
products which are machines, people, methods, and materials. In Chi Square test
results obtained X? count<X? table (6.34 <16.92), it can be concluded that the
factors causing the type of defect significantly influence the type of turning defect.

Key words: Quality control, SQC, Chi square
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