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ABSTRAK

Perusahaan “X” merupakan perusahaan yang memproduksi kampas rem.
Karena pasar otomotif yang semakin berkembang, agar dapat bersaing di pasaran,
perusahaan harus dapat menghasilkan produk berkualitas.

Penelitian yang dilakukan pada skripsi ini adalah untuk menganalisa
sistem kualitas yang ada di perusahaan, serta memberikan masukan dan saran
untuk perbaikan. Adapun metode yang digunakan untuk menganalisa adalah SQC
(Statistical Quality Control) dan upaya perbaikan bagi perusahaan. Dari
pengolahan data yang telah dilakukan didapatkan nilai indeks kapabilitas untuk
masing-masing proses yang mempengaruhi ketebalan kampas rem. Untuk proses
Cool press pada spesifikasi awal didapatkan nilai C, sebesar 0.662dan Cpy
sebesar 0.617 . Untuk proses Hot press didapatkan nilai C,, sebesar 0.668 dan Cx
sebesar 0.645. Untuk proses Oven didapatkan nilai C, sebesar 1.02 dan Cp
sebesar 0.132. Untuk proses Slab didapatkan nilai C, sebesar 1.102 dan Cy
sebesar 1.014. Dari pengolahan dan upaya perbaikan didapatkan faktor-faktor
yang berpengaruh terhadap ketebalan kampas rem yaitu proses awal pembuatan
kampas rem (proses Cool press). Untuk memperbaiki kualitas dan agar dapat
memenuhi standarisasi maka perusahaan telah melakukan upaya perbaikan,
sehingga indeks kapabilitas pada proses Cool press didapatkan nilai C, sebesar

1.389 dan C,, sebesar 0.995. Adapun saran untuk PT. X adalah bagian timbang

pada proses cool press diganti digital yang sebelumnya berupa timbangan analog,
agar memudahkan operator membaca angka berat komposisi bahan baku kampas
rem. Dengan timbangan digital waktu dan biaya perawatan mesin lebih rendah.
Melakukan pengontrolan pada semua proses produksi.
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Abstract

Company “X is a corporation which produce brake canvas. Because
otomotive market continue to grow, the company should be able to produce product
with high quality in order to compete in market.

Research on this thesis is to analyze quality system in company X. and give
any output and suggestion for improvement. To analyze, the author use SQC
(Statistical Quality Control) method and improvement effort for the company. From
data processing it was got capability index value for each process which influnce the
thickness of brake canvas. To process Cool Press on initial specification we get C,
value 1s 0,662 and C0,61 1s 0,617. For flot Press process we get Cyvalue is 0.668
and Cpk value is 0,645. For Oven process we get C,, value is 1,02 and C, is 0.1014.
From processing and improvement effort it is obtained factors which influence the
thickness of brake canvas is the initial process of making brake canvas (process of
Cool press). To improve quality and in order to meet standardization company has
made improvement effort, hence capability index on process of Cool press achieved
C, value 1s 1,389 and C, is 0,995. Suggestion for PT. X is on the balance part of
Cool press process should be changed from previously analogue balance to be digital
balance in order to make operator easy in reading value of composition weight of
brake canvas row material. By using digital balance, time and cost of machine
treatment become Jower. It can control overall production process.
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