ABSTRAK

PT. Sempurnalndah MultiNusantara (SIMNU) adalah sebuah perusahaan yang
bergerak di bidang tekstil dengan membuat kulit imitasi yang bisa diaplikasikan
pada sofa (baik untuk mobil maupun untuk interior di rumah), tas, sepatu, sarung
tangan, stuttlecocks, dan bola sepak. Cacat yang dihasilkan sangat berpengaruh
kepada keuntungan perusahaan. Semakin banyak barang cacat maka semakin
banyak kerugian yang dialami oleh perusahaan tersebut. Saat ini terdapat sekitar
1.35 % produk cacat yang terjadi di perusahaan yang harus ditanggulangi dimana
untuk setiap produksi sebesar 300.000 meter jumlah produk cacat yang terjadi
sekitar 3926.3 meter. Dengan alasan demikian maka perusahaan harus mengatasi
cacat yang penyebabnya berasal dari proses produksi yang dilakukan.

Metode yang digunakan adalah metode DMAIC yang dimulai dari stratifikasi
(untuk mengelompokkan cacat menjadi 3 kelompok yaitu cacat kritis,cacat mayor
dan cacat minor),rencana pengendalian kualitas yang dilakukan oleh perusahaan
saat ini, peta kendali u (melihat kondisi proses perusahaan saat ini dan dicari
revisi daripada jumlah cacat yang keluar batas kendali atas) digunakan karena
peta kendali ini melihat proses yang terjadi di perusahaan, analisis menggunakan
pohon kesalahan untuk mengidentifikasikan penyebab cacat yang menjadi
penyebab utama yang harus ditangani dan analisis dampak-dampak kegagalan
beserta efek-efeknya serta memberikan tindakan untuk mengatasi penyebab utama
tersebut.

Hasil yang didapat dari pengolahan data menggunakan metode DMAIC
adalah hasil dari analisis yang dilakukan dengan menggunakan FTA yaitu
mendapatkan penyebab-penyebab kegagalan potensial diantaranya 1) standar
kerja lisan, 2) pekerjaan yang monoton, 3) jarak antara mesin inspeksi dengan
lampu terlalu juah, dan lain-lain. Dan hasil dari pengidentifikasian dengan
menggunakan FMEA didapatkan bahwa prioritas penanganan masalah yang
utama adalah untuk cacat silikon dengan persentase RPN sebesar 20,65 % (768).
Untuk prioritas penanganan masalah yang utama untuk mode kegagalan potensial
adalah cacat backing cloth dengan persentase RPN sebesar 29,68 % (1104),
sedangkan prioritas penanganan masalah yang utama untuk jenis penyebab
kegagalan potensial adalah standar kerja lisan dengan persentase RPN sebesar
32.69 % (1216).

Usulan-usulan yang diberikan untuk memperbaiki kualitas produk yang
dihasilkan oleh perusahaan adalah 1) Membuat standar kerja yang tertulis bukan
hanya lisan, 2) Memutar pekerjaan operator khusus untuk mesin coating saja (1,2,
dan 3), dan lain-lain. Adapun setiap usulan yang diberikan memiliki dampak
positif dan dampak negatif masing-masing.
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