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Abstrak 
 

             Pengendalian proses dan kontrol kualitas pada machining  cylinder comp 
tipe GN 5 mutlak diperlukan untuk menghasilkan produk yang baik dan sesuai 
dengan standar yang diinginkan. Salah satu masalah klasik yang sering 
mendominasi terjadinya cacat adalah Black Surface. Salah satu caranya adalah 
membuat proses produksi terkendali sehingga tercapai effisiensi yang tinggi serta 
meminimalisasi cacat produk tersebut dengan sebuah tindakan preventif. 

 Cara yang dapat digunakan dalam melakukan pengendalian kualitas ini 
adalah dengan 7 tools, analisa 5 Why, serta perhitungan kapabiltas proses pada 
mesin. Area yang menjadi fokus penelitian adalah Line 3 Machinning . 

             Dari hasil analisa diketahui bahwa untuk menurunkan cacat Black 
Surface maka factor mesin harus menjadi perhatian utama, selain factor metode 
dan operator yang bersangkutan. 
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