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ABSTRAK

Pores Nok merupakan salah satu komporen mesin vang diproduksi oleh P
Mitsubishi Krama Yudha Moiors aod momidfactorime (PT. MEML Poros nok
memiliki 4 bagian pengukuran  vaiu baose B error. Nitoereor max, differential
miax,dan actued phase anged. Pada penelitian ini. akan dilihat bagan kendali mutu X
dart nilai deve {0 error Poros nok Sozuki Futura vang diproduksi oleh 1", MEM
mengeunakan metode moving Mook boogstrap dengan panjang blok vang dipifib vailo
3 dan pengulangan moving Mook hootsteap schanyak 30 kal, sehingpa didapatkan
hasil sebagai berikut:

il Tlr—ts,) 19625
BKA=X P2 e = 1898 = —— 2592 um
Wi VB
_ Tpies. 17,91
EEB=X — ")/ - =1898- = 12.648 pm
Wi A8

Kata kanei  Toras Mok, Base §iff ervor, bagan kendali muin, Metode maoving
Alnck DoolsTra.



BA I

PENDAHLULUAN
1.1 Latar Belakanz Masalah

Industri  otometil  merupakan solah sme sekior penting  vang
mengeerakkan perckonemion Indengsia. Sektor ini elih memberikan komribus
vang besar dalam  hal penyediagn lapangan kerja pemasukan bagt pemeriniah
berupa pajak dan retribusi seria proses alih teknolegi kepada bangsa Indanesia,
Proses alih teknologi ini dapat kita libat dari banyaknya masyarakul © yvong
disekolahkan dan dilatih oleh berbagal perusshaon otomotit dunia. schingga
menjadi abli dalam membuat kendaraon bermotor. Dampak posiaf dor adanyva
industrl otometil wrsebut juga dapat dilihat don semakin meningkamya taral
kehidupan masvarakat baik di sckiar lokasi pebrik atau kantor  perusahazn

olomatif tersebul. maupun masvarakat Indonesin secarn kesclurohan

[ndustri otomolil masuk ke Tndenesiaz melalui investasi asing  vang
dipelopaori oleh perusahaan otoemotid asal Jepang kemudian ditkuti olch investor
dart Amerika Serikat dan nepara-nepara Gropa.  MWitsehishi Matees Clorporation
mibilah salab satn perssshaan olomotif Jepang vang di Indonesia, pabriknya
bernama PT, Mitsuhishi Krama Yudha Motoes oo Mowdocrorine (T MEM).
Pabrik ind didirikan pada tanggal 3 Agosios 1973, PT, MKM adalah pabeik yang
memproduksi kendarn dengen merek dagang “Mitsubishi™ dengan standarisasi
mut (S0 90012000, Dalam menjalankan kegiatan produksi, lentunya pabrik
ini senantiasa berusaha untuk menjaga dan memperizhanken mutn produknyv

sestal dengan spesifikasi yvang telah ditetapkan oleh manajemen PT.MREM.



Produk yang dihasilkan oleh pabrik PT. MKM  diantaanya yaite rangka

kenderaan, blok mesin, komponen bagian dalam mesin. dan loin-lain.

Poros Mok merupakan salah sate komponen bazian dalam mesin vang di
produksi pleh PT.MEM. Komponen ini berlungsi scbhagai pembuka dan penulup
kitup pieda mesin agar pembakaran berlangsung dengan sempuma. Poros Mok
vang fidak sesual dengan spesifikasi, pasti akan mempengaruhi kinerja pada mesin

dan akibat vang paling Fatal yaitn mesin tidak dopat bekerjo sama sekali,

Pores Mok memiliki beberapa bagian pengukuran vl base [ error, (0
grear mavinnm,  differential mox, dan getio! phose aigel. Namun dalam tugas
akhir ini. datz vang digunakan adalah data penpamatan pada bagian bese i
erear vaitu nilal penvimpangun pada profil silinder vang fungsieya untuk menutup

Katiip

Poros nak vang diproduksi oleh PT. MEM bukan hanva diperuntukan
bagi kendaraan dengan merck dagang Mimshishi, ada kalanya  PT.MEM
mencrima pesanan dari perusaboan oomodf laim untuk memproduksi kemponen
mesin dengan spesifikesi veng ditentukan oleh perusahsan vang  memesan

st

Pada tuaas akhir ind, pembohosan akan difokuskon pada  pembentukan
bagzan kendali muta X dari nilai Base f§ ervor Poros Nok Suweuki Futura dengan
melode moving Slock bootarap sehapar metode allernstifs dalam pembentokon
bagan kendali mutu. PT, MKM sebagai produsen yang mendapat pesanan dari
PT. Indomobil Suzaki untek membunt poros nok Suzuki Futura, diminta antuk

menpecek ulang kualitas dari pores nok vang telah di produks:.



BAR Y

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan  hasil dan pembahasan bagan kendali dengan metode

teving dlack dootsrap di mas, dapat diambhil beberupa kesimpulan vaita:

|. Berdasarkan data bave U error Poros nok Suzuki Fuiur dapat disimpulkan
bahwa metade moving block Boarsr dengan panjang blek— 5 dan pengulangan
boststrap (RY - 50 menghasilkan batas kendali ales (BEA) = 2592 mm dan hatas

kendali bawah (BKRB) = 12,65 um,

2. Berdusarkan  bagan  Kendali yang diperoleh. dopar di lihat bahwa seloruh
sampel berada di antara batas kendali atas dan batas kendali hawah secara seak.
serly lidak ada sampel yang memenubi kritdia proses i Juar kendali.Oleh
Karenanya, dopat dikatakan proses berada dalam kendali dan ini berarfi keputusan
sang diambil aleh departemen Cuiality Contrel PT. MEM bahwa tidak ada

masalab dengan bagian base |ift error sudaly tepat

A2 Rarun

Penulis menyvaranken kepada pencli selanjutnya vang mengeunakan
metode il sehagai objek  penelitian agar mengeunakan panjang  blok VLR
berbeda-beda serta pengulangan  prosedur wiaving hlock hoostrap vang lehily

hanyak.
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