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ABSTRAK

Pengendalian kualitas merupakan rangkaian kontrol yang dilakukan selama proses
pembutan produk, agar output yang dihasilkan sesuai dengan standar yang sudah
ditetapkan. Industri yang digunakan dalam penelitian ini adalah industri
penyamakan kulit. Produk yang digunakan dalam penelitian ini diberi nama Glove
Super Soft. Berdasarkan data tahun 2020, jumlah cacat yang ada pada produk Glove
Super Soft cukup tinggi dan fluktuatif. Jumlah cacat terendah yaitu 3,38% dari total
produksi 33.984 pcs hingga jumlah tertinggi yaitu 32,69% dari total produksi 33.707 pcs.
Oleh karena itu, perlu dilakukan analisa untuk mengetahui hubungan sebab akibat dari jenis
cacat yang muncul dan penyebab cacatnya. Hal ini bertujuan untuk mengurangi atau
menghilangkan terjadinya cacat pada produk tersebut. Jenis cacat yang diteliti yaitu
cacat rapuh, cacat sobek, dan cacat kaku. Metode yang digunakan dalam penelitian
ini adalah Failure Mode and Analysis Effect (FMEA) dan analisa sebab akibat
menggunakan diagram fishbone. Hasil yang diperoleh dari analisa sebab akibat dan
nilai Risk Priority Number (RPN) adalah cacat produk tidak terlihat pada saat
pemilihan bahan baku dengan nilai 350. Kemudian produk mengalami cacat sobek
akibat proses stacking dan toggle dengan nilai 336. Serta produk mengalami cacat
rapuh akibat setelah proses shaving muncul sirata (botak) dengan nilai 162. Usulan
yang diberikan yaitu penggantian bahan kimia yang mengandung degreasing agent
pada proses acid bating, kemudian bahan kimia yang digunakan dalam proses
bleaching konsentrasi penggunaannya dapat dikurangi. Usulan kedua yaitu agar
produk yang sudah terindikasi akan sobek setelah proses stacking, sebaiknya
ditandai sehingga operator foggle dapat lebih berhati — hati dalam mengerjakan
produk tersebut. Usulan ketiga yaitu memberikan pengetahuan tentang produk yang
memiliki ciri — ciri sirata (botak). Sehingga dapat dijadikan catatan dalam /ot card
produk.

Kata kunci : pengendalian kualitas, cacat produk, FMEA, diagram fishbone, usulan
perbaikan
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ABSTRACT

Quality control is a series of controls carried out during the product manufacturing
process, so that the output produced is in accordance with predetermined standards.
The industry used in this research is the leather tanning industry. The product used
in this study was named Glove Super Soft. Based on 2020 data, the number of
defects in Glove Super Soft products is quite high and fluctuating. The lowest
number of defects was 3.38% of the total production of 33,984 pcs to the highest
number of 32.69% of the total production of 33,707 pcs. Therefore, it is necessary
to conduct an analysis to determine the causal relationship of the types of defects
that arise and the causes of the defects. It aims to reduce or eliminate the occurrence
of defects in the product. The types of defects studied were brittle defects, torn
defects, and rigid defects. The method used in this research is Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) and causal analysis using fishbone diagrams. The results
obtained from the causal analysis and the value of the Risk Priority Number (RPN)
are that product defects are not visible during the selection of raw materials with a
value of 350. Then the product has a tear defect due to the stacking and toggle
process with a value of 336. And the product has brittle defects due to after the
shaving process appears sirata (bald) with a value of 162. The suggestion given is
the replacement of chemicals containing degreasing agents in the acid bating
process, then the chemicals used in the bleaching process can reduce the
concentration of use. The second suggestion is that products that have been
indicated to be torn after the stacking process should be marked so that the toggle
operator can be more careful when working on the product. The third proposal is to
provide knowledge about products that have sirata (bald) characteristics. So that it
can be used as a record in the product lot card.

Keyword : quality control, product defects, FMEA, fishbone diagram, proposed
improvements
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