
ABSTRAK 
 

PT Wahana Pancha Nugraha, Bandung adalah perusahaan yang bergerak 
di bidang pembuatan Parts Manufacturing. Salah satu produk yang dihasilkan 
dari perusahaan ini adalah Dies mesin tablet untuk pharmaceutical machinery. 
Produk Dies mesin tablet merupakan produk yang diproduksi secara terus – 
menerus dan juga salah satu produk yang memberikan keuntungan terbesar untuk 
perusahaan. Dari hasil pemeriksaan pada bagian QC dan juga barang retur dari 
konsumen menghasilkan produk cacat sebesar 8 %. Hal ini terjadi secara terus – 
menerus, sehingga menyebabkan kerugian buat perusahaan dalam hal bahan baku, 
tenaga kerja, waktu. Melihat permasalahan yang terjadi, penulis melakukan 
penelitian untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat dan 
pada produk dies dan membuat usulan perbaikan kualitas untuk membantu 
perusahaan.  

Penelitian dilakukan dengan melakukan observasi ke lantai produksi di 
perusahaan dan melakukan wawancara dengan pihak perusahaan. Dalam 
melakukan penelitian data-data yang dikumpulkan adalah data jenis dan jumlah 
produk cacat yang dikumpulkan sejak bulan April – Mei 2008. Data yang 
dikumpulkan adalah data atribut dan data variabel. Untuk data variabel yang 
diukur adalah tingkat kekerasan bahan dan dimensi diameter dies. 

Adapun pengolahan data yang dilakukan adalah stratifikasi, critical to 
quality (CTQ) dan control plan, pengolahan data atribut dengan menggunakan 
peta kendali c, untuk mengetahui apakah proses terkendali atau tidak dan untuk 
data variabel sebagai sebagai analisis awal dibuat run chart, kemudian dilakukan 
pengolahan data dengan menggunakan peta kendali x  dan R, selanjutnya dihitung 
nilai indeks kapabilitas (Cp). Saat ini tingkat kualitas perusahaan berada pada 
level 3.527 sigma dan untuk nilai indeks kapabilitas sebesar 0.53 untuk tingkat 
kekerasan bahan dan 0.641 untuk diameter dies. Dalam mencari akar 
permasalahan digunakan Fault Tree Analysis (FTA) dan selanjutnya dibuat 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi mode 
kegagalan. Selanjutnya akan dibuat diagram pareto sebagai skala prioritas yang 
diurutkan jenis dan penyebab cacat berdasarkan nilai RPN. Dari diagram pareto 
dapat dilihat jenis cacat dengan prioritas tertinggi adalah cacat belah dengan nilai 
RPN 2800 dan untuk penyebab cacat adalah maintenance mesin oven tidak ada 
dengan nilai RPN 800, maintenance tangki pendingin tidak ada dengan nilai RPN 
800, tidak dilakukan simulasi sebelum proses produksi dengan nilai RPN 800. 

Berdasarkan hasil analisis FMEA, dapat diketahui usulan sebagai 
perbaikan kualitas diantaranya adalah pembuatan jadwal maintenance mesin oven, 
pembuatan jadwal maintenance untuk tangki pendingin, melakukan simulasi 
sebelum proses wire cut, melakukan pemeriksaan dan reset jangka sorong 
sebelum digunakan, Pembuatan prosedur  handling material yang benar. 
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