ABSTRAK

Saat ini persaingan di dunia usaha semakin ketat dan perkembangan
perindustrian pun semakin pesat. Salah satu perusahaan yang bergerak dalam
perindustrian alat-alat kantor adalah PT. CHITOSE INDONESIA, MFG dimana
salah satu produknya adalah kursi lipat Yamato. Saat ini perusahaan mengalami
suatu permasalahan dalam kualitas produk dimana terdapat cacat yang membuat
kualitas produk jadi terganggu sehingga membuat perusahaan kehilangan
pendapatan yang cukup banyak. Sejauh ini perusahaan belum dapat mencari akar
penyebab terjadinya cacat sehingga cacat terulang kembali. Oleh sebab itu, untuk
membantu perusahaan dalam upaya memperbaiki kualitas produknya diperlukan
suatu penelitian mencari penyebab cacat agar dapat menanggulangi cacat yang
terjadi.

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan pada PT. CHITOSE
INDONESIA, MFG adalah untuk mengetahui dan menganalisis faktor-faktor
penyebab cacat yang terjadi, dan untuk memberikan usulan-usulan perbaikan
kualitas produk untuk perusahaan yang diteliti ini. Metode yang digunakan dalam
penelitian ini menggunakan metode DMAIC. Dari metode ini dapat dijelaskan
beberapa tahap proses perbaikan yang dapat berguna bagi perusahaan yang
diamati.

Data yang dikumpulkan oleh penulis yaitu dengan cara melakukan
pengamatan secara langsung dan melakukan wawancara dengan kepala bagian
produksi. Data yang berhasil dikumpulkan adalah data umum perusahaan, data
jenis dan jumlah cacat selama 40 hari, dan data proses produksi. Setelah semua
data terkumpul kemudian dilakukan stratifikasi dan dibuat diagram paretonya
sehingga diperoleh frekuensi yang telah diberi bobot dimulai dari frekuensi
terbesar sampai terkecil dan dengan prioritas penanganan cacat antara lain jenis
cacat Pipa Kentob, Pelubangan Tidak Sempurna, Belang, Chrome Terkelupas, dan
Kotor. Selain itu dibuat peta kendali U dan diketahui bahwa semua proses dari
masing-masing jenis cacat dalam pembuatan peta kendali semuanya berada dalam
keadaan terkendali. Sedangkan untuk peta demerit diketahui bahwa tidak terjadi
cacat yang serius. Kemudian perhitungan DPMO dan nilai sigma dimana dari
hasil perhitungan didapat nilai sigma sebesar 4.359 Setelah itu dengan
menggunakan FTA dan FMEA maka dapat diketahui akar penyebab cacat yang
terjadi dan dapat diketahui cara untuk melakukan pencegahannya.

Berdasarkan hasil analisis maka dapat diusulkan beberapa upaya
perbaikan-perbaikan yang diberikan kepada perusahaan melalui  penerapan
metode DMAIC, diantaranya adalah menyediakan wadah untuk memisahkan pipa
sesuai dengan dimensinya, mengadakan penjadwalan pembersihan wadah yang
lebih teratur, mengadakan bagian pembersihan dan alat pendukungnya seperti
kuas dan lap, menjadwalkan pemeriksaan dan perawatan mesin minimal 1 bulan
sekali, dengan demikian diharapkan perusahaan dapat mengurangi cacat yang
terjadi dan dapat meningkatkan kualitas produk yang dihasilkannya.
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