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Pendahuluan

• PT. Mitra Mutu Abadi mengembangkan industri
yang bergerak dalam bidang industri manufaktur
khusus koper, perusahaan ini masih belum
menerapkan analisa kualitas produk sesuai standar.
Sehingga mengalami kenaikan kecacatan setiap
tahunnya dari 7,3% mennjadi 12,8%. Maka dari
itu dengan adanya kecacatan tersebut sangat
mempengaruhi tingkat permintaan/pemesanan
dari 55% menjadi 30%. Hal ini dapat
mengakibatkan terjadinya tingkat persaingan
usaha yang semakin ketat.

• Untuk mewujudkan perbaikan kualitas produk
maka penelitian ini bertujuan untuk menganalisis
bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas
pada koper di PT Mitra Mutu Abadi, Maka dari itu,
dalam proses produksi harus dilakukan
pengawasan dan pemenuhan aspek kualitas yang
menunjang agar bisa mengurangi jumlah kecacatan
pada produk yang diproduksi dan bisa
meningkatkan kualitas produk
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Rumusan Masalah

Bagaimanan meminimalisir kecacatan
pada pruduk dan mengidentifikasi
factor penyebab terjadinya cacat pada
produk, sehingga hasil dari penelitian
dapat digunakan sebagai usulan
perbaikan agar bias mengurangi cacat
pada produk koper
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Manfaat Penelitian

1. Mengetahui faktor-factor
penyebab kecacatan pada produk
koper agar dapat meminimalisir
cacat pada produk koper

2. Dapat mengetahui penyebab dari
kecacatan pada prpduk koper

3. Mendapat usulan perbaikan untuk
mengurangi kecacatan pada
produk koper
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PETA KENDALI

• Menurut ferra yanuar 2021, Peta
Kendali merupakan Salah satu alat
statistik yang dapat digunakan untuk
mengevaluasi apakah suatu proses
produksi berada dalam pengendalian
kualitas secara statistik atau tidak
adalah peta kendali (control chart)
secara umum

FMECA
Failure Mode Effect Critically Analysis

• Menurut Sandra 2022, suatu metode
yang digunakan untuk menentukan
tingkat kegagalan dari masing-masing
komponen dan untuk mengidentifikasi
permasalahan secara keseluruhan yang
pada akhirnya bisa di minimalkan atau
menghilangkan faktor-faktor yang
mempengaruhi proses produksi

Kajian Teori
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Observasi lapangan atau
pengamatan

• observasi ini dengan cara ke lapangan
mengamati secara langsung alur
proses produksi, penyebab cacat
produk dan jenis cacat produk, serta
mengkaji sumber permasalahan dalam
aktifitas proses produksi.

Wawancara

• Wawancara ini langsung berinteraksi
dengan supervisor produksi dan kepala
bagian menyanyakan prihal masalah
yang terjadi pada produk koper

Metode Pengumpulan Data
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Diagram Alir Penelitian
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Data Jumlah Kecacatan Produk
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Hasil pengolahan
data dengan peta 

kendali pada 
engsel

Berikut ini nilai

- Upper Control Limit (UCL) 

37,03

- Lower Control Limit (LCL)

2,30

- Central Limit (CL)
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Hasil pengolahan
data dengan peta 

kendali pada 
Casing

Berikut ini nilai

- Upper Control Limit (UCL) 

23,55

- Lower Control Limit (LCL)

4,78

- Central Limit (CL)
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Hasil Perhitungan RPN (Risk Priority Number)

Jenis cacat Mode Kegagalan Efek Kegagalan Penyebab Kegagalan S O D RPN

Engsel
Pemasangan nya tidak
presisi Jadi sulit untuk menutup

Operator produksi
tidak teliti atau kurang
fokus 7 6 4 168

Casing
Lathernya kurang merekat
dengan casing 

Lather jadi gampang
lepas atau mengelupas

Pemberian lemnya
kurang merata 7 6 3 126

Hasil Perhitungan RPN (Derajat Kritis) 

Jenis Cacat Mode Kegagalan Efek Kegagalan Penyebab Kegagalan RPN
Derajat 

Kritis Risiko

Engsel
Pemasangan engsel 
tidak presisi

Jadi sulit untuk 
menutup

Operator produksi 
tidak teliti atau kurang 
fokus 168 High Unacceptable

Casing
Lathernya kurang 
merekat dengan casing 

Lather jadi gampang 
lepas atau mengelupas

Pemberian lemnya 
kurang merata 126 High Unacceptable

Hasil pengolahan data dengan FMECA
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Diagram Fishbone Untuk Engsel Koper Diagram Fishbone Untuk Casing Koper

Diagram Fishbone
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Faktor penyebab cacat dan usulan perbaikan

Faktor Penyebab Usualan Tindakan Perbaikan

Manusia Pekerja kurang fokus, Perusahaan perlu mengadakan evaluasi kenyamanan pada saat bekerja,
karena semakin nyaman tempat kerja konsentrasi pekerja semakin
meningkat

Lelah Pihak perusahaan memberikan waktu kelonggaran 5-10 menit selama 2
jam sekali

Mesin Mesin sudah tua Perusahaan perlu pembaruan mesin atau alat dengan teknologi terbaru

Kurangnya perawatan mesin Perlu melakukan perawatan mesin atau alat yang lebih sering untuk
mengurangi kerusakan pada mesin.

Material Gampang rusak Harus memilih bahan yang berkualitas
Tidak presis Perlunya pengecekan barang sebelum diorder

Bahan tidak sesuai standart Perusahaan harus memiliki standar khusus atau memiliki kualitas yang
bagus untuk pembelian bahan

Lingkungan Penerangan kurang Menambahkan lampu penerangan disetiap divisi

Suara bising Jarak ruangan asembly dengan mesin pemotongan, penghalusan harus
sedikit lebih jauh

Suhu limgkungan panas Menambah sirkulasi udara pada ruangan dan melakukan penghijauan
disekitar perusahaan

Metode Kurang kordinasi Perlu diadakan pelatihan tentang kerja sama antara pekerja dan
penanggung jawab, supaya jika terjadi kesalahan mudah teridentifikasi

Pemasangan engsel kurang presisi Kepala produksi selalu diingatkan pekerja untuk pemasangan engsel ini
perlu teliti tidak boleh sembarangan

Prosedur tidak jelas Proedur yang ada diperusahaan harus dikomunikasi antara karyawan satu
dengan yang lain agar bisa dimengerti

Usulan Perbaikan
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Kesimpulan

• Berdasarkan penelitian yang dilakukan pada produk koper dengan
menggunakan metode Peta Kendali dan FMECA terdapat 2 kerusakan
yang paling dominan yaitu pada Engsel koper dengan nilai RPN 168,
dan Casing koper dengan nilai RPN 126 mengalami kerusakan pada
lather yang kurang merkat dengan casing, dan engsel mengalami
kerusakan pada proses pemasangan engsel yang tidak presisi. Maka
dari itu diberi usulan perbaikan dari masalah diatas yaitu : evaluasi
kenyamanan tempat kerja supaya karyawan bisa konsentrasi saat
kerja, pemilihan bahan baku berkualitas, melakukan pengecekan mesin
secara berkala, perlu pembaruan mesin, menambah sirkulasi udara
pada ruangan dan melakukan penghijauan disekitar perusahaan,
sebelum memulai aktivitas kerja pengawas harus memberikan
pengarahan kepada karyawan tentang SOP yang berkalu,
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