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ABSTRAK 

 

CV. Topan Jaya merupakan suatu perusahaan yang bergerak di industri 

manufaktur yaitu pembuatan spare part. Salah satu produk jadinya adalah Rem 

Spindle Zinzer. Produk inilah yang akan menjadi objek penelitian penulis. Untuk 

meningkatkan daya saing perusahaan maka perusahaan harus memiliki 

keunggulan. Dengan kualitas yang unggul, maka perusahaan memiliki suatu 

modal yang kuat untuk bersaing. Upaya yang dilakukan untuk meningkatkan 

kualitas adalah dengan melakukan perbaikan terus menerus dengan tujuan 

mengurangi cacat produk atau defect. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui jenis cacat apa saja yang 

memerlukan prioritas penangan dari perusahaan, mengetahui kemampuan proses 

produksi perusahaan saat ini untuk memenuhi spesifikasi yang ditetapkan, 

mengetahui faktor-faktor penyebab cacat pada produk Rem Spindle Zinzer, dan 

memberikan usulan perbaikan yang sebaiknya ditetapkan untuk menekan cacat 

Rem Spindle Zinzer.  

Metodologi penelitian yang digunakan untuk mencapai sasaran diatas 

adalah metode DMAIC tetapi dibatasi hanya pada tahap Define, Measure, 

Analyze, dan Improve. Adapun tools yang digunakan dalan penelitian ini adalah 

stratifikasi data, diagram pareto, peta kendali, FTA(Fault Tree Analysis), 

FMEA(Failure Mode Effect and Analysis), dan 5W+1H. 

Pengumpulan data yang dilakukan adalah dengan cara pengamatan dan 

wawancara dengan mekanik serta operator. Data yang dikumpulkan mencakup 

data umum perusahaan, sejarah singkat perusahaan, jumlah karyawan, jam kerja, 

struktur organisasi, data jumlah cacat dan jenis cacat, peta proses operasi, serta 

data pengendalian kualitas saat ini. Pada pengolahan data diperoleh nilai DPMO, 

dimana nilai DPMO untuk proses press karet adalah 6500 dengan nilai sigmanya 

3.98 yang berarti bahwa proses press karet berjalan dengan cukup baik, sedangkan 

untuk proses press bakelit nilai DPMOnya adalah 3151 dengan nilai sigmanya 

4.23 yang berarti bahwa proses press bakelit berjalan dengan cukup baik . 

Hasil analisis yang dilakukan menggunakan FMEA menyimpulkan bahwa 

penyebab terjadinya cacat adalah Perusahaan tidak memiliki alat untuk mengukur 

elastisitas karet (RPN=144), kualitas sumbu kompor jelek (RPN=135), 

menggunakan jam dinding biasa (RPN=120), tidak ada standar bahan baku karet 

yang dimasukan (RPN=96), kurangnya pemeriksaan sumbu kompor (RPN=60), 

desain penutup kompor kurang memadai (RPN=50), dan cetakan baru tidak diuji 

coba terlebih dahulu (RPN=45). 

Adapun usulan pemecahan masalah yang dilakukan yaitu usulan 

pembelian alat ukur elastisitas material karet, mengganti sumber panas dari 

kompor minyak tanah menjadi kompor gas, pembelian rangkaian listrik timer 

yang dilengkapi speaker, membuat standar jumlah bahan baku karet yang 

dimasukan, dan menempatkan cetakan baru pada mesin press saat proses produksi 

berlangsung. 
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