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Abstract. CV. Patma Jaya Textile is a textile company focused on making woven 

sarongs. This woven sarong is intended to meet the needs of society, especially 

Muslims throughout the world. The company is committed to customer satisfaction 

and product quality, but faces the challenge of increasing the number of defective 

products in its woven sarongs. The average defect reached 2.36% in 1 year, exceeding 

the previous tolerance limit (1.5%). Identification of problems using Fault Tree 

Analysis shows human, machine, material and environmental factors as causes of 

defects. The Failure Mode and Effect Analysis method revealed that the largest RPM 

occurred in potential failure of the surface of the hollow cover, caused by operators 

who did not follow the company's SOP. Proposed improvements involve increased 

supervision by the Head of Production, the addition of artificial light at work stations, 

and training for operators. These steps are expected to reduce defective products. 

Keywords: Quality, Failure Mode and Effect Analisys (FMEA), Fault Tree 

Analisys (FTA). 

Abstrak. CV. Patma Jaya Textile adalah perusahaan tekstil fokus pada pembuatan 

sarung tenun. Sarung tenun ini ditujukan untuk memenuhi kebutuhan masyarakat, 

terutama warga Muslim di seluruh dunia. Perusahaan berkomitmen pada kepuasan 

pelanggan dan kualitas produk, namun menghadapi tantangan peningkatan jumlah 

produk cacat pada sarung tenun. Rata-rata cacat mencapai 2,36% dalam 1 tahun, 

melampaui batas toleransi sebelumnya (1,5%). Identifikasi masalah menggunakan 

Fault Tree Analysis menunjukkan faktor manusia, mesin, material, dan lingkungan 

sebagai penyebab kecacatan. Metode Failure Mode and Effect Analysis mengungkap 

RPM terbesar terjadi pada kegagalan potensial permukaan sarung berlubang, 

disebabkan oleh operator yang tidak mengikuti SOP perusahaan. Usulan perbaikan 

melibatkan peningkatan pengawasan oleh Kepala Produksi, penambahan cahaya 

buatan di stasiun kerja, dan pelatihan untuk operator. Langkah-langkah ini diharapkan 

dapat mengurangi produk cacat. 

Kata Kunci: Kualitas, Failure Mode and Effect Analisys (FMEA) dan Fault Tree 

Analisys (FTA).  
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A. Pendahuluan 

Industri tekstil sarung tenun merupakan salah satu industri tekstil yang diprioritaskan 

pengembangannya. Hal ini karena sarung sudah menjadi suatu kebutuhan bagi warga muslim di 

dunia, khususnya di Indonesia. Hal tersebut menjadi sesuatu yang harus diperhatikan oleh 

perusahaan-perusahaan sarung di Indonesia, guna dapat memenuhi kebutuhan pelanggannya 

[1]. Selain itu perusahaan-perusahaan sarung di Indonesia sangat penting untuk memperhatikan 

segi kualitas produk sarung agar kepercayaan dan kepuasan pelanggan terus meningkat. CV 

Patma Jaya Textile terletak di Jl. Pasir angin 4 RT 03/RW05 Desa Talun, Kecamatan Ibun, 

Kabupaten Bandung. Perusahaan ini berdiri pada bulan Agustus 2008, dengan bermodalkan 

bahan baku benang yang diproduksi menggunakan alat tenun tradisional yaitu tustel, untuk 

menghasilkan produk sarung. Secara garis besar proses yang dilakukan CV. Patma Jaya Textile 

dalam memproduksi sarung tenun meliputi proses penggulungan benang, penenunan, 

pemeriksaan, pemotongan, pengepresan, penjahitan serta pengemasan. Berdasarkan data 

kecacatan yang ada, tidak semua sarung tenun yang dihasilkan memiliki kualitas yang baik, 

tetapi masih terdapat produk-produk yang cacat. Beberapa jenis kecacatan pada sarung tenun 

mencakup permukaan sarung kotor, permukaan sarung berlubang, hasil tenun tidak rapi dan 

ukuran tidak sesuai. 

Untuk mengantisipasi terjadinya kecacatan pada bibit sawit dan untuk menjaga 

kestabilan produksi, maka tindakan yang dapat dilakukan adalah mencari akar permasalahan 

kegagalan produk dengan menggunakan  metode Fault Tree Analisys (FTA) dan metode Failur 

Mode and Effect Analysis (FMEA). Fault Tree Analisys (FTA) adalah ) adalah teknik yang 

digunakan untuk mengidentifikasi risiko yang menyebabkan kegagalan [2]. Sedangkan, Failur 

Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah metode untuk mengidentifikasi potensi kegagalan 

dengan mengiddentifikasi dan melaksanakan tindakan korektif untuk mengatasi permasalahan 

produksi [3]. Berdasarkan uraian latar belakang di atas, penelitian ini memiliki tujuan untuk 

mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan pada produk sarung tenun. Selain itu, untuk 

memberikan usulan perbaikan yang dapat  meningkatkan kualitas pada produk sarung tenun. 

B. Metodologi Penelitian 

Penelitian dilakukan diawali dengan studi pendahuluan dan studi literatur, lalu melakukan 

identifikasi dan perumusan masalah, lalu melakukan pengumpulan data primer dan jurnal- jurnal 

penelitian terdahulu sebagai sumber data sekunder. tujuan penelitian, mengidentifikasi variabel, 

teknik pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini yaitu dengan cara wawancara, 

pengamatan langsung dan dokumentasi dari perusahaan. Adapun tahapan yang dilakukan pada 

penelitian ini sebagai berikut. 
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Gambar 1. Kerangka Penelitian 
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Gambar 2. Metode Penelitian 

Adapun tahapan penelitian yang dapat diuaraikan sebagai berikut: 
1. Studi pendahuluan dilakukan untuk mengidentifikasi malasah yang ada diperusahaan. 

2. Studi literatur dilakukan untuk menunjang referensi pada saat melakukan penilitian. 

3. Identifikasi masalah diperoleh dari studi pendahuluan yaitu permasalahan yang ada 

diperusahaan. 

4. Perumusan masalah dilakukan untuk menentukan batasan dan perumusaan pada saat 

penelitian. 

5. Pengumpulan data dilakukan dengan cara pengamatan langsung, wawancara dan 

dokumentasi 

6. Identifikasi proses 

7. Identifikasi mode kagagalan dengan menentukan dan membuat diagram pohon 

kesalahan. 

8. Menetapkan tingkat keseriusan (Severity) 

9. Menentukan tingkat seberapa sering terjadinya mode kegagalan (Occurance) 

10. Menentukan tingkat kemungkinan terdeteksi untuk setiap kegagalan (Detection) 

11. Menghitung nilai RPN dan mengurutkan sesuai prioritas 

12. Melakukan usulan perbaikan. 

C. Hasil Penelitian dan Pembahasan 

Berdasarkan masalah yang terjadi, pendekatan yang diterapkan dalam situasi ini melibatkan dua 

metode analisis, yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis 

(FTA). Kedua metode ini digunakan untuk mengidentifikasi penyebab dan risiko terkait 

kegagalan atau kecacatan dalam proses produksi. Dalam konteks CV Patma Jaya Textile, hasil 

data yang diperoleh memberikan informasi tentang jumlah total produk cacat dan persentase 

kecacatan pada produk sarung tenun selama periode September 2021 hingga Agustus 2022. 
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Tabel 1. Total Produksi Dan Total Kecacatan 

 

Data jenis kecacatan produk sarung tenun yang didapatkan di CV. Patma Jaya Textile 

data jenis kececatan ini didapatkan dari periode September 2021 hingga Agustus 2022. Adapun 

data jenis cacat produk sarung tenun dapat dilihat pada Tabel 2 adapun jenis kecacatan tersebut 

yaitu permukaan sarung kotor, permukaan sarung berlubang, ukuran tidak sesuai dan hasil tidak 

rapih.  

Tabel 2. Data Jenis Kecacatan Produk Sarung tenun 

 

Berdasarkan Gambar 1 merupakan diagram pareto yang memperlihatkan jenis dan 

jumlah cacat yang memiliki kecacatan paling pada produk sarung tenun di CV. Patma Jaya 

Textile yang memiliki kecacatan paling dominan terjadi pada jenis cacat permukaan sarung 

kotor da permukaan sarung berlubang. 

 

Gambar 3.  Diagram Pareto Jenis Cacat sarung tenun 

https://portal.issn.org/resource/ISSN/2828-2132


  Usulan Perbaikan Kualitas Produksi Sarung Tenun dengan Metode …   |   5 

  Industrial Engineering Science 

 

Gambar 4. Kendali Jenis Cacat Produk Sarung tenun 

Berdasarkan Gambar 4 merupakan peta kendali yang memperlihatkan produk cacat 

yang tidak stabil pada saat diproduksi dikarenakan titik masih berada diluar batas kendali. 

Hasil FTA 

Metode FTA (Fault Tree Analysis) digunakan untuk identifikasi dan juga mencari akar 

penyebab masalah yang muncul pada produk sarung tenun. Berdasarkan hasil kecacatan paling 

dominan dibuat diagram pohon kesalahan untuk jenis kecacatan permukaan sarung kotor, 

permukaan sarung berlubang, ukuran tidak sesuai dan hasil tidak rapi dengan menentukan akar 

penyebab masalah. Adapun hasil pengolahan data menggunkan metode FTA (Fault Tree 

Analysis) sebagai berikut: 
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Gambar 5. FTA Permukaan Sarung Kotor 

1. Permukaan sarung kotor 

Berdasarkan Gambar 5. merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh 

operator tidak menjalankan sesuai SOP dan terjadinya kerusakan pada mesin. 
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Gambar 6. FTA Permukaan Sarung Berlubang 

2. Permukaan sarung berlubang 

Berdasarkan Gambar 6 merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh 

operator kurang fokus, operator tidak menjalankan tugasnya sesuai SPO, material kurang 

berkualitas dan adanya sparepart mesin yang rusak akibat mesin sudah terlalu tua. 
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Gambar 7. FTA Ukuran Tidak Sesuai 

3. Ukuran Tidak Sesuai 

Berdasarkan Gambar  disebabkan oleh operator tidak fokus karena terburu-buru, 

kurangnya pengalaman bagi operator dan minimnya pencahayaan pada stasiun kerja. 
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Gambar 8. FTA Hasil Tidak rapih 

4. Hasil Tidak Rapih 

Berdasarkan Gambar 8 merupakan FTA jenis kecacatan ini sering kali disebabkan oleh 

operator tidak teliti pada saat set up mesin, pengalaman operator kurang dan terjadinya 

kerusakaan pada komponen mesin. 

Penentuan Nilai Severity, Occurrence dan Detection 

Penentuan nilai dilakukan untuk memperkirakan seberapa serius konsekuensi dari setiap 

kegagalan yang mungkin terjadi dengan menggunakan angka 1 sebagai skala terkecil dan angka 

10. 

Tabel 3. Perhitungan Severity  

 

Penentuan nilai occurrence dilakukan dengan memperkirakan kemungkinan akan 

terjadinya kegagalan atau seberapa seringnya terjadi kegagalan dengan menggunakan skala 

kemungkinan kegagalan. Penentuan nilai rating ini berdasarkan data yang ada di mode 

kegagalan. 
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Tabel 4. Perhitungan Occurence 

 

Penentuan nilai detection dilakukan untuk memperkirakan atau mendeteksi penyebab 

kegagalan yang sering terjadi. Skala detection akan menunjukan kemungkinan sangat tinggi 

atau rendah nya kegagalan akan terjadi. 

Tabel 5. Perhitungan Detection 

 

 

Penentuan nilai detection dilakukan untuk memperkirakan atau mendeteksi penyebab 

kegagalan yang sering terjadi. Skala detection akan menunjukan kemungkinan sangat tinggi 

atau rendah nya kegagalan akan terjadi. 

Menghitung RPN (Risk Priority Number) 

Perbaikan difokuskan pada proses yang memiliki nilai RPN tertinggi sebagai upaya untuk 

mengurangi terjadinya kegagalan, konsekuensi kegagalan serta meningkatkan kemampuan 

memprediksi kegagalan. Adapun perhitungan dapat dilihat pada Tabel 6. 
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Tabel 6. Perhitungan RPN (Risk Priority Number)  

 

 
 

Usulan Perbaikan (5W+1H) 

Setelah hasil prioritas perbaikan diketahui berdasarkan hasil pengolahan data menggunakan 

metode FMEA. Langkah selanjutnya yaitu memberikan usulan perbaikan dengan menggunakan 

5W+1H seperti yang dilihat pada Tabel 7. Uraian berdasarkan hasil penentuan nilai RPN dari 

rating tertinggi sampai dengan rating terendah. Adapun uraian usulan perbaikan tersebut dapat 

dijelaskan sebagai berikut: 

Tabel 7. Usulan Perbaikan (5W+1H) 

 



10  | Muhammad Titan, et al. 

Vol. 4 No. 1 (2024), Hal: 324-334   ISSN: 2828-2132 

D. Kesimpulan 

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil penelitian 

sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil identifikasi FTA menunjukan akar penyebab terjadinya kecacatan 

pada produk sarung tenun di CV. Patma Jaya Textile bisa diakibatkan oleh beberapa 

faktor yaitu manusia, mesin, lingkunan dan material. Faktor kecacatan yang telah 

dijelaskan mengakibatkan beberapa jenis kecacatan yaitu permukaan sarung kotor, 

permukaan sarung berlubang, hasil tenun kurang rapi dan ukuran tidak sesuai. 

2. Berdasarkan hasil perhitungan FMEA perbaikan difokuskan pada proses yang memiliki 

nilai RPN tertinggi sebagai upaya untuk mengurangi terjadinya kegagalan, konsekuensi 

kegagalan serta meningkatkan kemampuan memprediksi kegagalan. Mode kegagalan 

potensial ukuran yang diakibatkan operator tidak menjalankan pekerjaanya sesuai SOP 

mendapatkan nilai RPN tertinggi yaitu 288 hal itu menjadi fokus utama perbaikan. 

Sedangkan untuk nilai RPN terendah yaitu hasil tidak rapi dengan penyebab adanya 

kerusakan komponen mesin tenun yaitu Reed mendapat nilai RPN 72. 

3. Adapun hasil kesimpulan perbaikan dapat disimpulkan sebagai berikut: 

• Diperlukan pelatihan bagi pekerja baru sebelum mereka ditempatkan di stasiun kerja 

perusahaan. Selain itu, perusahaan harus meningkatkan pengawasan terhadap 

operator baru, untuk memastikan kepatuhan mereka terhadap aturan perusahaan., 

agar tidak terjadinya kembali kesalahan yang sudah terjadi. 

• Penambahan cahaya buatan dapat membantu operator dalam pengoptimalan 

terhadap kinerjanya,  operator menjadi fokus dan teliti sehingga operator tidak 

mengulangi kembali kecacatan (kegagalan) dalam pekerjaannya. 

• Perusahaan merekomendasikan operator-operator untuk mengikuti pelatihan di 

lembaga-lembaga yang menyediakan fasilitas yang memadai, sesuai kebutuhan 

keterampilan operator 
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