ABSTRAK

UD. Kian Sae dalam menjalankan usahanya sangat memperhatikan kualitas
produk yang dihasilkan untuk menjaga kepuasan konsumen sehingga ketika
terjadi kecacatan pada produk maka produk tersebut akan dibuang atau diberikan
suka rela kepada masyarakat sekitar. Hal tersebut dapat memberikan potensi
kerugian pada UD. Kian Sae berupa lost sale. UD. Kian Sae sudah menerapkan
pengendalian kualitas melalui SOP yang diterapkan agar tidak terjadi kecacatan
produk namun pada setiap harinya masih sering terjadi kecacatan produk.
Berdasarkan permasalahan tersebut maka untuk melakukan pengendalian kualitas
dapat dilakukan dengan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). Berdasarkan hasil analisis pada penelitian ini
maka disimpulkan alternatif usulan perbaikan yaitu menata barang yang ada di
lingkungan kerja, memperhatikan kualitas jarum, pengarahan dan evaluasi kepada
seluruh pekerja, menyesuaikan jarak antar mesin jahit, menambah pencahayaan

dari lampu, dan pengecekan kualitas kain dan benang saat kedatangan bahan baku.

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas, Kecacatan Produk, Kasur,
Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect Analysis

Vi



ABSTRACT

UD. Kian Sae in running his business pays great attention to the quality of
the products produced to maintain consumer satisfaction so that when there is a
defect in the product, the product will be thrown away or given voluntarily to the
surrounding community. This can provide potential losses to UD. Kian Sae is in
the form of a lost sale. UD. Kian Sae has implemented quality control through
SOPs that are implemented so that product defects do not occur, but every day
there are still often product defects. Based on these problems, quality control can
be carried out by the Statistical Quality Control (SQC) and Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) methods. Based on the results of the analysis in this
study, it was concluded that alternative improvement proposals were to arrange
goods in the work environment, pay attention to the quality of needles, direct and
evaluate all workers, adjust the distance between sewing machines, add lighting
from lights, and check the quality of fabrics and threads upon arrival of raw

materials.

Keywords : Quality Control, Product Defects, Mattresses, Statistical Quality
Control, Failure Mode and Effect Analysis
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