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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK FURNITURE
DENGAN METODE STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC) DAN
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYZE (FMEA) PADA PT.
MULTI MANAO INDONESIA

Penclitian ini dilatarbelakangi oleh pentingnya pengendalian kualitas dalam
industri fumiture guna memastikan produk memenuhi standar serta mengurangi
tingkat kecacatan. PT. Multi Manao Indonesia sebagai salah satu produsen furniture
menghadapi tantangan dalam menjaga konsistensi kualitas, khususnya pada bagian
Setting Wama. Penclitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas
pada proses produksi fumiture menggunakan metode Statistical Process Control
(SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dengan fokus pada produk
Aaron Side Chair. Metode SPC digunakan untuk memantau stabilitas proses
produksi dan mendeteksi variasi yang memengaruhi kualitas, sedangkan FMEA
digunakan untuk mengidentifikasi serta memprioritaskan potensi kegagalan proses
produksi. Hasil penclitian ini diharapkan mampu memberikan rekomendasi
perbaikan yang konkret guna meningkatkan kualitas produk, mengurangi tingkat
kecacatan, serta meningkatkan efisiensi proses produksi di perusahaan.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Statistical Process Control (SPC), Kecacatan
Produk, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
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ABSTRACT

ANALYSIS OF PRODUCT QUALITY CONTROL OF FURNITURE

USING STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC) AND FAILURE

MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) AT PT. MULTI MANAO
INDONESIA

This research addresses the importance of quality control in the furniture
industry, particularly in maintaining product consistency and reducing defects. PT.
Multi Manao Indonesia, a furniture manufacturing company, faces challenges in
quality consistency, especially in the Setting Warna section. This study aims to analyze
quality control at PT. Multi Manao Indonesia using the Statistical Process Control
(SPC) method, focusing on the Aaron Side Chair product, and further identifying
defect causes through Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). SPC is used to
monitor production process stability and detect variations affecting quality, while
FMEA is applied to assess and prioritize potential failure modes. The findings are
expected to support the company in improving process control, reducing defects, and
enhancing production efficiency.

Keywords: Quality Control, Statistical Process Control (SPC), Product Defects,
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
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LAMPIRAN

LAMPIRAN 1
« Standarisasi Produk Chair

[ No Standarisasi tidak Terukur No

Standarisasi Terukur

— 1 | Permukaan Body halus Volume yang sesuai

2 | wamasesuai dengan panel deskripsi produk
standart | (Batasan Toleransi

3 | Part body harus lengkap (paku untuk setiap produk
sanggahan) 0,5 kg)

4 | part pengemasan harus lengkap Ukuran yang sesuai
(siku karton, karton, stereofoam, deskripsi produk
dan isolasi) (Batasan toleransi

5 | Pada saat pengetesan kegunaan untuk setiap varian
body harus sesuai dengan 2 part chair seperti
kegunaannya tanpa ada kendala dudukan, kaki, fan

3 - sandaran spillingnya

: ﬂ;i:;cgicuu,danmmk 2 mm dan batasan

toleransi panjang
ukuran per part setiap

produk 0,5 cm-1cm)

Sumber: PT. Multi Manao Indonesia

e Standarisasi Produk Bedside

No Standarisasi tidak Terukur No Standarisasi Terukur
1 | Permukaan Body halus Volume yang sesuai
2 | wamna sesuai dengan panel deskripsi produk

standart 1 (Batasan Toleransi

3 | Part body harus lengkap (baut untuk setiap produk
ulir dan skrup) 0,5 kg)

4 | part pengemasan harus lengkap Ukuran yang sesuai
(siku karton, karton, stereofoam, deskripsi produk
dan isolast) (Batasan toleransi

5 | Pada saat pengetesan kegunaan untuk setiap varian
body harus sesuai dengan part bookcase seperti
kegunaannya tanpa ada kendala 2 spilling diantara rak




pada sctip pant

dan top body
spillingrya 2 mm dan
batasan toleransi
panjang ukuran per
part sctiap produk 0.5

cm-lem)

Sumber. PT. Multi Manao Indonesia

o Standansasi Produk Bookcase

No Standarisasi tidak Terukur Standarisasi Terukur
1 | Permukaan Body halus Volume yang sesuai
2 | wamna sesuai dengan panel deskripsi produk

standart (Batasan Toleransi

3 | Part body harus lengkap (baut untuk setiap produk
ulir, skrup dan handle) 0,5 kg)

4 | part pengemasan harus lengkap Ukuran yang sesuai
(siku karton, karton, stercofoam, deskripsi produk
dan isolasi) (Batasan toleransi

5 | Padasaat pengetesan kegunaan untuk setiap part
body harus sesuai dengan celah laci atas,
kegunaannya tanpa ada kendala saming dan bawah

spillingnya 2 mm dan

6 | tidak ada depos, cuil, dan retak batasan toleransi
pada sctiap part panjang ukuran per

part setiap varian
produk 0,5 cm-1cm)

Sumber; PT. Multi Manao Indonesia




LAMPIRAN 2

Contoh Produk:
o  Chair

o Bedside
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LAMPIRAN 6
Surat Izin Penelitian

PT. MULTI MANAO INDONESIA

FURNITURE MANUFACTURER & EXPORTER

Phane ; (62-31) 750701$ - 7507014 - 7507182 - 7507183 - 7507251 - 7507251 - 7507016
1. Raya Driyorcjo No. 282 Gresik - Jyws Timor - lndonesia

Nomor : 611/P/MMINIVI2028
Peribal  : Jawaban Irin Penlifan Tugas Akbic

Kepada Yih

Dekan Fakultas Teknik

Universistas 17 Agutus 1945 Surabaya
Fakultas Teknik

Dengan hormat,
Schubungan dengan surat dari fakultas Teknik, Universitas 17 Agutus 1945 Surabaya
No : 699/K/FT/Akd/1V/2025. Mencrangkan nama mahasiswa di bawah ini:

Nama + Moch Nur Fadhil
NBI = 1412100106
Program Studi : Teknik Industri

Dengan ini, kami memberitahukan bahwa kami dapat mencrima mahasiswa terscbut
untuk melakukan “Penclitian Tugas Akhir™ di PT. Multi Manao Indonesia.

Demikizn surat ini kami sampaikan, atas perhatiannya kami ucapkan terimakasih,

Gresik, 11 April 202§
PT. Multi Manao ndonesia
Pimi

P o
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Lembar Revisi
UNIVERSITAS 17 AGUSTUS 1948 SURABAYA
FAKUTAS TEKNIK
FROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI
NWAMA :Ihl

NBI : M1210010¢

jupuL : ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUX FURNITURE DENGAN METODE STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC)
DAN FAILURE MODE AND EFFECT ANAL YZE (FMEA) PADA PT. MULTI MANAO INDONESIA
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