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Abstrak 

CRT (Cut Rag Tobacco) adalah campuran tembakau dengan bahan lain yang 

nantinya dijadikan isi dari rokok. Keluhan yang dikumpulkan selama Januari–

September 2019 didapatkan keluhan terbesar yaitu adanya FM (Foreigh Matter) 

yang terdapat pada CRT yang diproduksi oleh PT.ABC. Keluhan dari konsumen 

tersebut harus segera ditanggulangi agar kepuasan konsumen terjamin. Untuk 

mencari keluhan yang prioritasnya tertinggi yang harus segera ditanggulangi 

digunakan metode FMEA. setelah diketahui prioritas kecacatan yang harus 

diperbaiki maka untuk pengambilan keputusan menggunakan AHP untuk 

pengambilan keputusan agar pengambilan keputusan lebih terstruktur dan sesuai 

target.  Dari FMEA didapatkan perbaikan untuk mengurangi FM besek yang 

terdapat pada raw material rajangan yang digunakan untuk memproduksi rokok 

kretek. Antisipasi dari proses produksi sendiri sudah ada dengan adanya mesin 

sorter yang diharapkan bisa menghilangkan besek dari tembakau yang nilainya 

efektifitas masih dibawah 80 %. Oleh karena itu perlu dilakukan perbaikan agar 

nantinya mesin sorter dapat reject FM besek. Dari hasil pemilihan prioritas 

perbaikan dan perbandingan setiap kategori perbaikan yaitu efektifitas reject FM 

Besek, waktu proses, efektifitas reject tembakau dan biaya. Pemilihan kategori 

reject FM besek tertinggi dengan 50.11%, dan nilai tertinggi untuk efektifitas reject 

FM besek adalah upgrade mesin smart sorter dikarenakan dapat meningkatkan 

efektifitas reject FM besek sebesar 91.44%.  
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Abstract 

CRT (Cut Rag Tobacco) is a mixture of tobacco with other ingredients that will be 

used as the contents of cigarettes. Complaints collected during January-September 

2019 obtained the biggest complaint, namely the presence of FM (Foreigh Matter) 

contained in the CRT produced by PT.ABC. Complaints from consumers must be 

addressed so that consumer satisfaction is guaranteed. To find complaints that have 

the highest priority that must be addressed immediately, the FMEA method is used. 

After knowing the priority of disability that must be corrected then for decision 

making use AHP for decision making so that decision making is more structured 

and on target.  From the FMEA, improvements were made to reduce FM bamboo 

boxes contained in raw material chopped which is used to produce clove cigarettes. 

Anticipation of the production process itself is already there with a sorter machine 

which is expected to eliminate bamboo boxes from tobacco whose effectiveness is 

still below 80%. Therefore it is necessary to make improvements so that later the 

sorter machine can reject FM bamboo boxes. From the results of the selection of 

priority improvements and comparisons of each category of improvement, namely 

the effectiveness of reject FM bamboo box, processing time, effectiveness of reject 

tobacco and cost. The choice of reject FM bamboo box category is highest with 

50.11%, and the highest value for the effectiveness of reject bamboo box FM is 

upgrading the smart sorter machine because it can increase the effectiveness of 

reject bamboo box FM by 91.44%. 
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