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ABSTRAK

Scbagai salah satu industri furmiture terbesar di Indonesia yang memiliki pasar
intemasiona] PT. Multi Manao Indonesia harus selalu berupaya untuk terus meningkatkan kualitas

luknva seshineea dapat terus bersaine di nasar internasional. Penrendalian ualhitac mancabin
‘Jul\tlﬁu Jvlllllsbu M'Jul el bo Uil oulu._\ N d l.Jun)l.I.l Lidedw s LIASIULIMIL. & \.«uc_vuuuuuu l\uuluua lll\yll\-«ul\u[.r

keseluruhan kegiatan produksi muiai dari perencanaan, pelaksanaan perencanaan. meninjau hasil
pelaksanaan dengan rencana semula, sampai pada dilakukannya perbaikan apabila hasil

nalalkeannan tidal sacnai dencan ana vano dirancanalan
PG s iadiig ALUGR S Oliil UL Hioniil GG Y i Vil vl Giiandiii.

Pengendalian kualitas merupakan proses vang terdiri dari gabungan langkah-langkah
yang sitatnya dinamis membentuk suatu siklus yang dapat dilakukan secara terus menerus uniuk
memperoleh hasil vang lebih baik. Mengidentifikasi masalah, kemudian melakukan pengukuran,
menganaiisa, meiaksanakan, dan mengendaiikan hasii yang teiah tercapai adalah serangakaian
proses yang dilakukan untuk perbaikan kualitas. Nilai sigma level dapat digunakan sebagai indeks
untuk mengukur performansi proses yang telah ada. Dengan meggunakan alat bantu perbaikan

Kualitas (seven foofs of qualiny) yang disesualkan dengan permasalahan yang dihadapi, akar

membantu dalam melakukan proses pengukuran yang akan digunakan dalam proses analisa. Hal
yang terpenting adalah mencari dan menelusuri penyebab terjadinya permasalahan agar dapat

diteranlan nrocedur lrm-wa l-m-u vano danat m

tberikan hasil ¢

Kata kunei; pengendalian kualitas, sigma level, seven tools of quality.
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