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ABSTRAK

ANALISA PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK PIPA BESI PADA
CV. PERJUANGAN STEEL DENGAN METODE STATISTICAL
QUALITY CONTROL (SQC)

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis sistem pengendalian kualitas
produk pipa besi pada CV. Perjuangan Steel dengan menerapkan metode Statistical
Quality Control (SQC). Pengendalian kualitas merupakan aspek penting dalam
industri manufaktur untuk menjaga mutu produk dan memenuhi standar perusahaan.
Metode SQC digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat dominan serta
mengevaluasi kestabilan proses produksi menggunakan alat bantu statistik seperti
control chart, diagram Pareto, dan fishbone diagram. Data yang dianalisis merupakan
data produksi pipa besi periode November 2024 hingga Mei 2025. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa tingkat cacat pada produk pipa besi seringkali melebihi ambang
batas toleransi sebesar 5% yang ditetapkan perusahaan, dengan nilai CP Produk pipa
besi memiliki nilai Cp sebesar 0,50, produk besi hollow memiliki nilai Cp sebesar
1,77, dan produk kanal memiliki nilai Cp sebesar 2,76 maka penelitian berfokus pada
produk pipa besi. Setelah dilakukan hasil usulan perbaikan didaptkan nilai kapabilitas
proses sebesar 3,54. Jenis cacat yang paling sering terjadi meliputi cacat pengelasan,
bentuk, dan pemotongan. Analisis lebih lanjut mengungkapkan bahwa penyebab
utama kecacatan berasal dari faktor manusia, mesin, metode kerja, dan material.
Berdasarkan temuan tersebut, peneliti memberikan usulan perbaikan untuk
mengurangi cacat melalui pelatihan operator, pemeliharaan mesin, penyempurnaan
metode kerja, serta pengawasan kualitas bahan baku. Penerapan metode SQC secara
berkelanjutan diharapkan dapat membantu perusahaan dalam mengontrol proses
produksi secara efektif, mengurangi tingkat kecacatan, meningkatkan efisiensi
produksi, dan memastikan kualitas produk tetap sesuai standar.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Pipa Besi, Statistical Quality Control, Peta
Kendali, Diagram Pareto, Fishbone.
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ABSTRACT

ANALYSIS OF IRON PIPE PRODUCT QUALITY CONTROL AT CV.
PERJUANGAN STEEL USING STATISTICAL QUALITY CONTROL
(SOC) METHOD

This study aims to analyze the quality control system of iron pipe products at
CV. Perjuangan Steel by applying the Statistical Quality Control (SOQC) method.
Quality control is a crucial aspect in the manufacturing industry to maintain product
quality and meet company standards. The SQC method is used to identify the
dominant types of defects and evaluate the stability of the production process using
statistical tools such as control charts, Pareto diagrams, and fishbone diagrams. The
data analyzed includes production data of iron pipes from November 2024 to May
2025. The results show that the defect rate in iron pipe products often exceeds the
company's tolerance limit of 5%, with a process capability (Cp) value of 0.50 for iron
pipes, 1.77 for hollow iron products, and 2.76 for channel products. Therefore, the
research focuses on iron pipe products. After implementing the proposed
improvements, the process capability value increased to 3.54. The most frequent types
of defects include welding, shape, and cutting issues. Further analysis reveals that the
main causes of defects stem from human factors, machinery, work methods, and
materials. Based on these findings, the researcher proposes improvements such as
operator training, machine maintenance, refinement of work methods, and
supervision of raw material quality. The continuous application of the SOQC method is
expected to help the company effectively control the production process, reduce defect
rates, improve production efficiency, and ensure that product quality remains in
accordance with established standards.

Keywords: Quality Control, Iron Pipe, Statistical Quality Control, Control Chart,
Pareto Diagram, Fishbone Diagram.
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