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ABSTRAK

Perusahaan Rokok “X” merupakan perusahaan yang memproduksi
berbagai jenis rokok. Karena banyak sekali produsen rokok di Indonesia ini, maka
supaya 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 Quuality Control) dan Metode Taguchi. Dari pengolahan data yang
telah dilakukan didapatkan nilai indeks kapabilitas untuk masing-masing
karaktenistik kualitas. Untuk berat rokok pada spesifikasi awal didapatkan nilai C,
sebesar 3,97 dan Cp sebesar 3,5 sedangkan pada spesifikasi baru mlai C; sebesar
2,92 dan Cy sebesar 2,45, Untuk kadar mkotin pada spesifikasi awal didapatkan
nilai C;, sebesar 1,22 dan Cyy sebesar 1,00 sedangkan pada spesifikasi baru nilai G,
sebesar 1,07 dan Cp sebesar 0,85. Untuk kadar tar pada spesifikasi awal
didapatkan nila1 C; sebesar 1,24 dan Cj sebesar 0,69 sedangkan pada spesifikasi
baru nilai C,, sebesar 1,09 dan C, sebesar 0,54. Dari pengolahan dengan metode
Taguchi didapatkan faktor-faktor yang berpengaruh terhadap kadar nikotin dan
kadar tar rokok. Untuk kadar nikotin rokok faktor yang paling berpengaruh adalah
tembakau jenmis GG A, yang menghasilkan prosentase kontribusi sebesar 45,46 % .
Sedangkan untuk kadar tar yang paling berpengaruh adalah saos casing jenis LCR
pasta, yang menghasilkan prosentase kontribusi sebesar 47,66 %.

Untuk memperbaiki kualitas dan agar dapat memenuhi standarisasi dan
Departemen Kesehatan maka diharapkan perusahaan dapat terus memantau kadar
nikotin dan tar yang ada pada tiap batang rokok. Dan sesuai dengan hasil
pengolahan dan analisa, maka perusahaan sebaiknya menggunakan komposisi
bahan baku yang optimal untuk menghasilkan rokok yang berkualitas.



ABSTRACTION

Cigarette manufacturer " X" is a company which producing various
cigarette type. Because a lot of cigarette manufacturer in Indonesia, so that can
compete in marketing, company have to yield product with quality.

Research at this tesis is to analyze the quality system in company, and also
give suggestion and input for repair. The method to be used to analyze is SQC
(Statistical Quality Control) and Taguchi Method. From data processing we’ve
got the value of capability index to each characteristic of quality. For smoke’s
weight at early specification got the value of C, equal to 3,97 and Cy; equal to 3.5
; while at new specification the value of C, equal to 2,92 and C,x equal to 2,45.
For the rate of nicotine at early specification got the value of C, equal to 1,22 and
Cok equal to 1,00 ; while at new specification the value of C; equal to 1,07 and Cpy
equal to 0,85. For the rate of tar at early specification got the value of C;, equal to
1,24 and Cy equal to 0,69 ; while at new specification the value of C, equal to
1,09 and C equal to 0,54. From processing with Taguchi method got factors
which having an effect on nicotine and tar rate of the cigarette. For the rate of
nicotine the most having an effect on factor is type tobacco of GG A, yielding the
percentage of contnibution equal to 45,46 . While for the rate of most having an
effect on tar is casing sauce type of LCR pasta, yielding the percentage of
contribution equal to 47,66 %.

To improve the quality and can fulfill the standard from Department of
Health hence the company expected to watch nicotine and tar rate in every
cigarette bar. And as according to result of analysis and processing, hence
company better using the optimal raw material composition to yield cigarette with
better quality.
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