
ABSTRAK

PT. Indo Veneer merupakan perusalraa yalrg b€rgerak di bidang

.fumiture dari bahan kayu, yang beroperasi secara kontinyu (mass production).
Semua produk yang dihasilkan PT. Indo Veneer ditujukan mtuk pasar ekspor,
sehingga pengendalian kualitas produk m€rupakan salah satu faktor yang
sungguh-sungguh menjadi perhatian perusahaan dalam meningkatkan kualitas
produknya. Tetapi di dalam proses produksinya sehari-hari masih terdapat cacat.
Di antara produk-produk yang dihasilkan. produk kursi kebm (Garden F-umiture)
yang dinamakan ^Foldtng Chaif' merupakan produk yang sangat diminati dan
sedang trend di negara-negara Eropa. Untuk mendapatkan kualitas produk yang
baik dan sesuai dengan kualitas konzumen, maka pengendalian krralitas sangat
diperlukan unfuk meningkatkan kualitas produk.

Jenis-jenis cacat yang banyak teriadi, yaitu pada proses pemotongan
yang berupa cacat kayu cuil dan retak, pada proses pemasangan hardware yang
berupa cacat kayu retak dan krsi tidak dapat dilipat. Usaha untuk mengendalikan
jumlah cacat -yalr1t teriadi, dilakukan dengan menggunakan Peta Kontrol untuk
melihat proses terkendali atau tidak, dan Diagrarn lshikawa untuk mengetahui
sebab-sebab terjadinya cacat dalan proses produksi yang selanjutnya dapat dicari
solusinya. Untuk mengetahui dampak pengendalian kualitas terhadap biaya
kualitas , maka dilakukan perhitungan biaya kualitas.

Pada proses pemotongan cacat yang te{adi disebabkan karena cara
penyimpanan bahan baku yaflg kurang baik, pisau pemotong yang diasah kalau
sudah tumpul saja, kineria operator yang kurang baik dan disiplin. Pada proses
pemasangan hardware, cacxrt yang te{adi disebabkan karena kineria operator
yang tidak disiplin. Setelah diketahui penyebab-penyebab tejadinya produk cacat
di perusahaan, maka dibuat mncirngan perbaikan trntuk proses produksi yang
kemudian diimplenentasikan.

Rancangan perbaikan yang dilakukan yaitu merubah cara penumpukan
kapr dengan memberi celah-celah antara kap satu dengan yang lain dalam satu
tugpukan kayu pemeriksaan .J"tt ng mesin, pembuatan kertas peringntan agnr
pekerra bekeria lebih disiolin, melakukan pengawasan yang lebih seringpada para
pekeri4 pengasahan pisau tidak dilakukan.iika pisau sudah turnpul sa1a. 

-

Dari hasil implanarasi dapat dilihat bahwa prosentase cacat produk
menunm. Total cacat pada proses pemotonqan menurun d.!,:i 6.06wo/o menjadi
2.60S9%, cacat pada proses pernasangan hardware merlttrw dari 7.9g93% menjadi
38811% Braya kualitas pada proses produksi pun mengalarni penurunan, yaitu
dari Rp. 2.772.640,72 / hari menjadi Rp. 1.383.020,4- / hari, sehingga dapat
drsrmpulkan bahwa rancangan perbaikan vang diimplementasikan sudah cukup
baik.
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