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ABSTRAK
PT. Bintang Tri Putratex merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
manufaktur dengan produksi sarung songket. Pada proses produksi sarung songket
masih ditemukan cacat seperti noda sarung, cacat warna, benang putus, dan cacat
pola yang mempengaruhi kualitas. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengetahui tingkat kecacatan setiap kecacatan sehingga dapat memberikan usulan
perbaikan untuk mengurangi kecacatan produk sarung songket. Metode yang
digunakan adalah Seven Tools dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Seven Tools meliputi check sheet, stratifikasi, histogram, pareto chart, diagram
pareto, diagram pencar, diagram kontrol, dan diagram tulang ikan. Kemudian
dilanjutkan dengan analisis FMEA untuk mendapatkan saran tindakan perbaikan.
Berdasarkan hasil penelitian pada Seven Tools, diketahui bahwa tingkat kecacatan
yang paling dominan pada sarung songket adalah noda sarung (3,61%), kemudian
cacat warna (2,88%), benang putus (1,55%) dan cacat pola (1,36%). Berdasarkan
hasil penelitian Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), diketahui bahwa
penyebab masalah tertinggi pada RPN 216 adalah Mesin jarang dilakukan
maintenane dengan usulan rekomendasi perbaikan yaitu Membuat jadwal yang
teratur untuk melakukan maintenance pada mesin.

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas, sarung songket, Seven Tools, FMEA



ABSTRACT

PT. Bintang Tri Putratex is a company engaged in the manufacturing industry
producing songket sarongs. In the songket sarong production process, defects such
as sarong stains, color defects, broken threads and pattern defects are still found
which affect the quality. The aim of this research is to determine the level of defects
for each defect so that we can provide suggestions for improvements to reduce
defects in songket sarong products. The method used is Seven Tools and Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). Seven Tools include check sheets, stratification,
histograms, Pareto charts, Pareto diagrams, scatter diagrams, control charts, and
fishbone diagrams. Then proceed with FMEA analysis to get suggestions for
corrective action. Based on research results at Seven Tools, it is known that the
most dominant level of defects in songket sarongs is sarong stains (3,61%), then
color defects (2,88%), broken threads (1,55%) and pattern defects (1,36%). Based
on the results of the Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) research, it is known
that the cause of the highest problem with RPN 216 is that the machine is rarely
maintained with proposed recommendations for improvement, namely making a
regular schedule for carrying out maintenance on the machine.

Keywords: Quality Control, songket sarong, Seven Tools, FMEA



