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Abstrak

Dalam perkembangan industri yang semakin pesat, persaingan diantara para
pemain industri menjadi semakin ketat, untuk dapat tetap bersaing dengan yang lainnya
maka perlu untuk melakukan pengendalian kualitas dari produk. Salah satu ciri dari
kualitas modern adalah adanya aktivitas yang beriorientasi kepada tindakan pencegahan
kerusakan. Oleh karena itu pengawasan dari proses untuk meminimasi variasi dari
output menjadi penting untuk menjaga dan meningkatan kualitas.

PT. Pantja Motor merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang
didalam bidang otomotif. Permasalahan yang saat ini dihadapi oleh perusahaan adalah
banyaknya variasi torsi dari bolt yang telah dikencangkan sehingga menyebabkan
kurang terkendalinya proses pengencangan bolf. Dengan menggunakan metode
Statistical Process Control dan Failure Mode and Effect Analysis penulis bertujuan
untuk mengurangi variasi yang timbul agar kualitas dari proses pengencangan dapat
ditingkatkan dan melakukan perancangan sistem informasi SPC untuk mendukung
penerapan dari metode statistical process control.

Dengan adanya penyusunan skripsi ini, maka perusahaan dapat melakukan
identifikasi terhadap hal — hal yang menjadi penyebab timbulnya variasi dari proses
pengencangan bolt, sehingga dapat meningkatkan nilai capability process pengencangan
untuk mengurangi variasi seminimal mungkin. Dan dengan adanya perancangan sistem
informasi SPC yang mendukung proses pengendalian pengencangan bolt perusahaan
dapat terbantu dalam melakukan pengambilan keputusan yang lebih baik dan cepat.

Kata Kunci :
variasi, pengawasan, metode stastistical process control, metode failure mode and effect
analysis, capability process, sistem informasi
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