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ABSTRAK

Persaingan industri yang semakin ketat menuntut perusahaan untuk menjaga dan
meningkatkan kualitas produk. PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi
karung plastik seperti woven bag dengan tingkat kecacatan sebesar 3,14%, persentase ini melebihi
target perusahaan yaitu di bawah 2%. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kualitas produk
woven bag dan memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk. Penelitian
ini dilakukan menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). Hasil dari metode SQC menunjukkan terdapat empat jenis cacat produk woven
bag yaitu lolos rajut (27,1%), jahitan tidak sesuai (25,6%), potongan tidak rapi (24,3%), dan print
tidak sesuai (23%). Hasil dari FMEA menunjukkan bahwa RPN tertinggi merupakan cacat lolos
rajut akibat tegangan pada mesin circular loom belum optimal dengan RPN sebesar 336, pada urutan
kedua ialah cacat potongan tidak rapi akibat pisau potong kotor dengan RPN sebesar 294, dan pada
urutan ketiga ialah cacat print tidak sesuai akibat klise gambar sudah aus dengan RPN sebesar 252.
Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah perusahaan sebaiknya melakukan peningkatan
sensor pada mesin circular loom agar dapat mendeteksi apabila tegangan mesin berada di luar
standar, pembersihan pada mesin pisau potong setiap sebelum produksi, dan melakukan penggantian
klise gambar secara rutin.

Kata Kunci: Cacat, FMEA, Pengendalian Kualitas, RPN, SQC



