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ABSTRAK

PT. Tjakrindo Mas adalah perusahaan manufaktur yang berbasis di Indonesia yang
mendukung sektor pemerintah, industri, publik, dan swasta. Didirikan pada tahun
1984, perusahaan ini memproduksi furnitur rumah yang terbuat dari berbagai jenis
kayu. Selama periode Desember 2023 hingga Mei 2024, perusahaan menghadapi
masalah produksi pada produk furniturnya. Menurut data penjadwalan produksi,
intensitas produksi mebel tinggi, beroperasi 5 hari dalam seminggu. Selama periode
ini, tingkat produksi tertinggi adalah untuk Lemari Kaca 2 Pintu, sebanyak 5.638
unit. Namun, meskipun volume produksi tinggi, tingkat kecacatan untuk Lemari
Kaca 2 Pintu juga tinggi, dengan 498 unit yang cacat, mewakili tingkat kecacatan
8,83%, yang melebihi standar toleransi perusahaan. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk menilai kualitas produk Lemari Kaca di PT. Tjakrindo Mas dan
mengusulkan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk. Hasil pengamatan
menunjukkan bahwa Risk Priority Number (RPN) tertinggi terkait dengan cacat
patahnya close side rail yang disebabkan oleh operator yang kurang teliti pada saat
memasang close side rail ke badan lemari, dan metode kerja yang digunakan tidak
sesuai dengan Standard Operating Procedure (SOP). Rekomendasi usulan
pengendalian kualitas berdasarkan nilai RPN yang tinggi pada FMEA Close Side
Rail Rupture adalah dengan memberikan pengawasan dan bimbingan kepada
pekerja, dan Memberikan pengarahan kepada operator tentang metode yang sesuai

dengan standar operasional prosedur (SOP) yang digunakan perusahaan.
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ABSTRACT

PT. Tjakrindo Mas is a manufacturing company based in Indonesia that supports
the government, industrial, public, and private sectors. Established in 1984, the
company produces home furniture made from various types of wood. During the
period from December 2023 to May 2024, the company faced production issues
with its furniture products. According to production scheduling data, the furniture
production intensity was high, operating 5 days a week. During this period, the
highest production rate was for the 2 Door Glass Wardrobe, totaling 5,638 units.
However, despite the high production volume, the defect rate for the 2 Door Glass
Wardrobe was also high, with 498 defective units, representing a defect rate of
8.83%, which exceeds the company's tolerance standard. The objective of this study
Is to assess the quality of the Glass Wardrobe product at PT. Tjakrindo Mas and to
propose improvements to enhance the product quality. Observations identified that
the highest Risk Priority Number (RPN) was associated with the close side rail
rupture defect, caused by the operator not being careful when installing the close
side rail to the cabinet body, and the work methods used not in accordance with the
Standard Operating Procedure (SOP). Recommendations for quality control
proposals based on the high RPN value of FMEA Close Side Rail Rupture is to
provide supervision and guidance to workers, and Provide briefing to operators
about methods that are in accordance with the standard operating procedures

(SOP) used by the company.
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