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ABSTRAK
Seiring berkembangnya inovasi serta bertambahnya populasi manusia yang mana semakin
meningkat pula persaingan produk antar perusahaan, sehingga produsen dituntut untuk
memproduksi barang secepat mungkin dengan tetap mempertimbangkan aspek kualitas hasil
produk. PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang produksi furniture. PT
XYZ memiliki beberapa jenis produksi yaitu meja kantor, lemari, rak TV, dan lemari hias.
Pada proses produksi untuk produk furniture polo showcase 2DF WHT memiliki angka
rework yang paling tinggi yaitu 10,67%. Metode yang digunakan dalam penelitian kali ini
yaitu dengan metode FMEA. Metode FMEA nantinya akan menghasilkan hasil output berupa
RPN yang nantinya akan diperoleh usulan perbaikan dari jenis penyebab kegagalan yang
paling tingi. Dengan penelitian ini bertujuan agar dapat menganalisis penyebab rework pada
proses produksi produk furniture Polo Showcase 2DF WHT yang nantinya dapat mengurangi

angka rework.

Kata kunci: FMEA, Furniture, Pengendalian Kualitas

ABSTACT
As innovation develops and the human population increases, product competition between
companies increases, so producers are required to produce goods as quickly as possible while
still considering the quality aspects of the product. PT XYZ is a company engaged in furniture
production. PT XYZ has several types of production, namely office tables, cupboards, TV
shelves and decorative cupboards. In the production process for the 2DF WHT polo showcase
furniture product, it has the highest rework rate, namely 10.67%. The method used in this
research is the FMEA method. The FMEA method will later produce output results in the
form of an RPN from which recommendations for improvement will be obtained from the
types of causes of failure that are the highest. With this research, the aim is to analyze the
causes of rework in the production process of Polo Showcase 2DF WHT furniture products

which can later reduce the rework rate
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