ABSTRAK

PT. KOMPINDO FONTANA RAYA memiliki alamat Kawasan Industri
Daan Mogot Km 19,8 Blok B No. 6-8, Tangerang. Perusahaan bergerak dalam
bidang tekstil, khususnya dalam pembuatan webbing tape dan elastic tape.
Perusahaan saat ini memiliki permasalahan dalam hal pemenuhan kualitas produk
yang diinginkan konsumen. Produk yang tidak memenuhi standar memiliki
persentase sebesar £ 13 % per bulannya untuk produk jenis LIS SILKY 3.8 cm
60m OS/CR NEW. Masalah ini dirasakan mengganggu karena memberikan
kerugian dalam biaya produksi sehingga perusahaan ingin memperoleh cara untuk
meminimasi produk cacat. Untuk itu perlu adanya pengamatan untuk dapat
menyelesaikan masalah yang ada.

Tujuan dari pengamatan yang dilakukan adalah untuk mengetahui faktor-
faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat, untuk mengetahui jenis cacat
mana yang membutuhkan penanganan terlebih dahulu dan untuk memberikan
usulan penanganan cacat dalam upaya untuk meminimasi produk cacat.

Metode yang digunakan untuk membantu menyelesaikan masalah ini
adalah metode DMAIC mulai dari stratifikasi (untuk mengelompokkan cacat
menjadi 3 kelompok yaitu cacat kritis, cacat mayor dan cacat minor), peta kendali
p (untuk melihat kondisi proses produksi saat ini dan mencari revisi dari cacat
yang keluar batas kendali atas) digunakan peta kendali ini untuk melihat proses
yang terjadi di perusahaan serta melihat cacat yang terjadi, Fault Tree Analysis
(analisis untuk mengidentifikasikan penyebab cacat yang menjadi basic event),
Failure Mode and Effect Analysis (analisis dampak-dampak kegagalan beserta
efek-efeknya).

Cara pengumpulan data dilakukan dengan mengamati jenis cacat yang
sering terjadi serta mencari penyebab cacat yang mungkin. Pengumpulan data
cacat dilakukan selama 1 bulan untuk mendapatkan hasil yang cukup akurat.
Pengamatan juga dilakukan pada setiap bagian produksi dengan meminta
penjelasan dari kepala bagian produksi. Pembuatan usulan dilakukan oleh
pengamat dengan mempertimbangkan penyebab cacat dari tiap jenis cacat yang
ada.

Hasil perhitungan untuk nilai DPMO sebesar 27600 dengan nilai sigma
3.41. Hasil dari penggunaan metode DMAIC adalah mengetahui faktor-faktor
penyebab terjadinya cacat yaitu kualitas benang dari supplier yang kotor, beban
kerja operator warping cukup besar, kualitas benang dari supplier yang kotor, dan
lain-lain. Jenis cacat yang perlu penanganan lebih dahulu dilihat dari jenis cacat
yang memiliki nilai RPN tertinggi yaitu cacat putus dengan nilai RPN sebesar
180. Usulan penanganan cacat untuk meminimasi produk cacat adalah menambah
seorang helper untuk membantu operator finishing, mencari dan menentukan
supplier yang dapat memberikan kualitas benang yang lebih baik lagi, menambah
operator rajut untuk pembagian penanganan mesindan lain-lain. Usulan yang
diberikan pengamat ini memiliki dampak postif maupun negatif bagi perusahaan.
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