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ABSTRAK

P “XYZ” adalah sebuah perusahaan ynag memproduksi panci seflon.
Perusahaan ini hanya berproduksi jika ada pesanan dari perusahaan lain. Supaya
dapat bersaing dipasaran, perusahaan harus menghasilkan produk berkualitas.

Sampat saat int perusahaan belum menerapkan SQC (Statistical Quality
Control). Penelitian yang dilakukan pada skripsi ini adalah untuk menerapkan
peta kendall vang sesuai. Peta kendali vang digunakan adaiah peta kendali
X-Bar/R,dimana untuk melthat apakah sampe! berada dalam kendali serta
melakukan pengukuran kemampuan proses untuk pelapisan panci feflon.

Dari pengolahan data vang telah dilakukan, dengan menggunakan 2
metode perhitungan indeks kemampuan proses dari masing-masing proses
pelapisan panci feflon, yaitu metode perbitungan menurut Clements (C/C )
dan menurut formula ISO(C,/Cyy). Pada pelapisan exterior 1 didapatkan hasil dar
(' dan C, scbesar 1,41 sedangkan untuk C’,. sebesar 0,76 dan C,, sebesar 0.8
dan menghasilkan produk cacat sebanvak 1,16 %. Pada pelapisan exterior 2
didapatkan hasil dart C°;, dan C, sebesar 0,72 sedangkan untuk C . sebesar 0.3
dan Cp sebesar 0,64 dan menghasilkan produk cacat sebanyak 18,7 %. Pada
pelapisan inrerior 1 didapatkan hasil dari C°) dan C, sebesar 2,29 sedangkan
unfuk C' sebesar 1,69 dan C sebesar 1,65 dan menghasilkan produk cacat
mendekati O %. Pada pelapisan inferior 2 didapatkan hasil dari C, dan C, scbesar
3,1 sedangkan untuk C'; dan C; sebesar 2,79dan menghasilkan produk cacat
mendekati 0 %.
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ABSTRACTION

PT.“XYZ" 15 a company which producing pan of tefion. This company
only productive if there is order of other company. So that can compete
marketing. company have to vield product with quality.

Till now company not vet applied SQC(Statistical Quality Control).
Research at this tesis 1s to apply control chart appropriately. The control chart to
be used 1s control chart X-Bar/R, where to see do sampel stay in to control and
also do measurement of capability of process for the veneering of pan of teflon.

Of data processing which have been done, by using 2 method calculation of
process capability indices from each process veneering of pan of teflon, that 1
calculation method according to Clements (C'p/C'pk) and according to 1SO
formuia {Cp/Cpk). At veneering of exterior 1 got result of from C'p and of Cp
equal to 1,41 while for C'pk equal to 0,76 and Cpk equal to 0,8 and got result
nonconforming product 1,16 %. At veneering of exterior 2 got resuit of from Cp
and of Cp equal to 0,72 while for C'pk equal to 0,3 and Cpk equal to 0,64 and got
result nonconforming product 18,7 %. At veneering of Interior 1 got result of
from C'p and of Cp equal to 2,29 while for C'pk equai to 1,69 and Cpk equal to
1,65 and got result nonconforming product closed to 0 %. At veneering of interior
2 gol result of from C'p and of Cp equal to 3,1 while for the C'pk and Cpk equal to
2,79 and got result nonconforming product closed to 0 %%
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