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Abstract. CV. XYZ is a garment manufacturing company whose main problem is a
defective product rate that exceeds the company’s tolerance limit of 1% of total production.
Based on 2024 production data, the average defective rate reached 3.5%. The types of defects
identified include imperfect stitching, fabric holes or stains, design mismatches, and printing
defects. This study aims to analyze the causes of jacket product defects and to propose
improvement actions to enhance product quality. The methods used are Statistical Quality
Control (SQC) to identify and analyze defect levels, and Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) to determine improvement priorities based on the Risk Priority Number (RPN).
Improvement proposals are formulated using the SW-+1H approach. The results indicate that
defect causes are influenced by human, material, machine, method, and environmental
factors. The FMEA results show that the highest RPN value of 240 occurs in fabric hole or
stain defects caused by workers’ lack of attention, making it the top priority for
improvement. The proposed improvements include enhancing worker training and
supervision, conducting regular machine maintenance, performing raw material inspections,
and improving lighting in the production area.

Keywords: Quality, Statistical Quality Control (SQC), Failure Mode and Effects Analysis
(FMEA).

Abstrak. CV. XYZ merupakan perusahaan manufaktur pakaian dengan permasalahan
utama berupa tingkat produk cacat yang melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 1% dari
total produksi. Berdasarkan data tahun 2024, rata-rata tingkat produk cacat mencapai 3,5%.
Jenis kecacatan yang terjadi meliputi cacat jahitan tidak sempurna, cacat kain berlubang atau
bernoda, cacat desain tidak sesuai, serta cacat pada sablon. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis penyebab kecacatan produk jaket dan memberikan usulan perbaikan guna
meningkatkan kualitas produk. Metode yang digunakan adalah Statistical Quality Control
(SQC) untuk mengidentifikasi dan menganalisis tingkat kecacatan, serta Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan nilai Risk
Priority Number (RPN). Usulan perbaikan disusun menggunakan pendekatan SW-+1H. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa faktor penyebab kecacatan dipengaruhi oleh manusia,
material, mesin, metode, dan lingkungan. Hasil analisis FMEA menunjukkan nilai RPN
tertinggi sebesar 240 terdapat pada cacat kain berlubang atau bernoda akibat kurangnya
ketelitian pekerja. Usulan perbaikan yang diberikan meliputi peningkatan pelatihan dan
pengawasan pekerja, perawatan mesin secara berkala, inspeksi bahan baku, serta
penambahan pencahayaan area produksi.

Kata Kunci: Kualitas, Statistical Quality Control (SQC), Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA).
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A. Pendahuluan

Industri pakaian merupakan salah satu sektor ekonomi yang menunjukkan dinamika
pertumbuhan yang konsisten. Untuk dapat bertahan dan unggul di tengah dinamika pasar, perusahaan
perlu menerapkan langkah-langkah strategis dalam pengelolaan operasional yang efisien. Salah satu
faktor utama yang secara langsung memengaruhi kinerja perusahaan dan memperkuat daya saingnya
adalah mutu produk. Produk dengan mutu tinggi berpotensi membangun kepercayaan dan loyalitas
pelanggan secara signifikan. (Fallah, 2023).

Pengendalian dilaksanakan untuk memastikan bahwa produk yang dihasilkan memenuhi
standar mutu yang telah ditetapkan serta sesuai dengan perencanaan awal. Jika terjadi penyimpangan
dalam proses produksi, tindakan korektif dapat segera dilakukan guna memperbaiki ketidaksesuaian
tersebut (Ibrahim, 2021). Pengendalian kualitas tidak hanya berperan sebagai alat pengawasan
terhadap hasil akhir suatu produk atau layanan, tetapi juga merupakan bagian integral dari sistem
manajemen yang bertujuan menjamin mutu secara menyeluruh dan berkelanjutan (Mitra, 2016).

CV. XYZ adalah sebuah badan usaha yang bergerak di bidang industri manufaktur pembuatan
pakaian terutama pakaian balap seperti jaket, jersey, rompi dan kemeja. Berdasarkan data produksi
pada tahun 2024, tingkat kecacatan produksi yang melebihi batas, secara langsung berdampak pada
penurunan kualitas produk dan pada akhirnya dapat memengaruhi tingkat kepuasan konsumen. Ketika
produk cacat terdeteksi, perusahaan harus mengeluarkan biaya tambahan untuk melakukan perbaikan,
penggantian, atau bahkan pembuangan produk yang tidak sesuai standar. Kondisi ini tidak hanya
menyebabkan peningkatan biaya produksi, tetapi juga menurunkan efisiensi operasional serta
produktivitas perusahaan.

Tabel 1. Data Jumlah Retur dan Produk Cacat

Bulan I;]rl(l)l:illl:l‘:;i Jg:‘ncl:th Jlgg::ih Persentase Cacat Persentase Retur
Januari 851 31 3 3.6% 0.35%
Februari 1188 42 5 3.5% 0.42%
Maret 1122 47 5 4.2% 0.45%
April 516 17 2 3.3% 0.39%
Mei 937 28 3 3.0% 0.32%
Juni 879 29 3 3.3% 0.34%
Juli 929 31 4 3.3% 0.43%
Agustus 854 29 4 3.4% 0.47%
September 891 30 3 3.4% 0.34%
Oktober 1200 43 7 3.6% 0.58%
November 1121 45 8 4.0% 0.71%
Desember 1250 46 7 3.7% 0.56%

Total 11738 418 54

Rata-rata 3.5% 0.46%

Sumber: Data Penelitian yang Sudah Diolah, 2025.

Perumusan masalah dalam penelitian ini sebagai berikut:

Faktor apa yang menjadi penyebab terjadinya cacat produk jaket pada proses produksi ?

2. Bagaimana perancangan usulan perbaikan yang tepat untuk meminimalkan tingkat kecacatan
produk jaket?
Tujuan dari penelitian ini dirumuskan sebagai berikut:

1. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan produk jaket pada proses
produksi.

2. Merancang usulan perbaikan yang efektif untuk mengurangi tingkat kecacatan produk jaket
di perusahaan tersebut.

—

B. Metode

Penelitian ini menerapkan tiga teknik pengumpulan data yang saling melengkapi: wawancara
dengan informan, observasi langsung di lapangan, serta pengumpulan dokumentasi perusahaan.
Informasi yang dikumpulkan dari dokumentasi perusahaan mencakup profil perusahaan, seperti
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gambaran umum perusahaan dan struktur organisasi. Dokumentasi ini juga mencakup data tentang
hasil produksi serta data kecacatan produk dan catatan pengembalian produk oleh pelanggan.
Sedangkan data yang dikumpulkan melalui wawancara dan observasi langsung mencakup informasi
tentang proses produksi secara rinci serta penyebab timbulnya cacat produk. Informasi yang diperoleh
digunakan sebagai bahan utama dalam proses pengolahan data. Tahapan penelitian yang akan
dilakukan pada penelitian ini digambarkan dalam bentuk flowchart.
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Lanjutan Gambar 1 Flowchart Penelitian.
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C. Hasil Penelitian dan Pembahasan

Untuk menangani permasalahan di perusahaan, penelitian ini menggunakan pengolahan data
dengan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).
Metode SQC digunakan untuk mendeteksi penyimpangan sejak awal. Sementara itu, FMEA diterapkan
untuk mengidentifikasi potensi kegagalan di setiap tahap produksi, menganalisis dampaknya, serta

menentukan prioritas tindakan korektif berdasarkan skor risiko (Risk Priority Number).

Histogram Jenis Kecacatan
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Gambar 2. Histogram

Diagram Pareto

Tabel 2. Persentase Parcto

Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase Cacat Persentase Kumulatif
Jahitan Tidak Sempurna 201 48% 48%
Desain Tidak Sesuai 101 24% 72%
Cacat Pada Sablon 85 20% 93%
Kain Berlubang/ Kotor 31 7% 100%

Sumber: Data Penelitian yang Sudah Diolah, 2025.

Diagram Pareto
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Gambar 3. Diagram Pareto
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Peta Kendali
Peta kendali digunakan untuk menentukan apakah cacat pada produk jaket menunjukkan kondisi

normal atau terdapat penyimpangan. Berikut perhitungan peta kendali pada bulan Jauari
= Di_ 31
P = E = E = 0,036

Menghitung batas-batas kendali :

1. Garis Tengah (Central Limit): CL

CLP =22 - %18 _ 036
»ni 11738

2. Batas Kendali Atas (Upper Control Limit)
UcL =P +3 24P

ni

— 0,036+ 3 ,0,036(1—0,036)
851

= 0,056

3. Batas Kendali Bawah (Lower Control Limit)

ucL = p —3 |PA=P)
ni
— 0,036 -3 0,036(1-0,036)
‘\‘ 851
= 0,017
Diagram Sebab Akibat

1. Cacat Jahitan Tidak Sempurna
Diagram fishbone yang menggambarkan penyebab utama dari cacat jahitan tidak sempurna
terdiri dari beberapa faktor, yaitu manusia, metode, lingkungan dan mesin.

Manusia

Tidak terdapat standar
Kurangnya keahlian kerja yang baku (SOP)
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Ruangan kurang
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> >,
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Gambar 4. Fishbone Cacat Jahitan Tidak Sempurna
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2. Cacat Kain Berlubang/Noda
Diagram fishbone yang menggambarkan penyebab utama dari cacat kain berlubang/noda
terdiri dari beberapa faktor, yaitu manusia, material, lingkungan dan mesin.

Material

Manusia

Kualitas bahan kurang

Kurangnya keahlian bagus
pekerja 4
PenyimpAhan Pekerjeé'rang
baku sembarangan teliti
| Kain Berlubang/
g Noda

Ruangan berdebu atau
kotor Kurangnya maintenance

»

Mesin kotor

Lingkungan Mesin

Gambar 5. Fishbone Cacat Kain Berlubang/Noda

3. Cacat Desain Tidak Sesuai
Diagram fishbone yang menggambarkan penyebab utama dari cacat desain tidak sesuai terdiri
dari dua faktor, yaitu manusia dan metode.

Manusia

Kurangnya keahlian
pekerja

Pekerja kurang teliti

Desain Tidak
Sesuai

Kurang koordinasi antar
tim produksi >

Metode

Gambar 6. Fishbone Desain Tidak Sesuai
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Diagram fishbone yang menggambarkan penyebab utama dari cacat pada sablon terdiri dari

beberapa faktor, yaitu manusia, metode dan mesin.

Manusia

Tidak terdapat standar
kerja yang baku (SOP)

Set up l@lah

Kurangnya keahlian
pekerja

Pekerja @eliﬁ

Kurangnya maintenance
>

»

Part mesin rusak

Mesin

.| Cacat Pada
. Sablon

Gambar 7. Fishbone Cacat pada Sablon

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) adalah pendekatan sistematis dan berurutan yang bertujuan
untuk mengidentifikasi semua kemungkinan mode kegagalan dalam sebuah produk, sistem, proses

desain (DFMEA), manufaktur, perakitan, atau layanan (PFMEA).
Tabel 3. Risk Priority Number (RPN)

S N
2|y S)
, , , , T3 , Current =
Function/ Potential Potential Failures 2 S Potential Control 3 E
. = N =
Process Failure Mode Effect § S Causes Detection § =
“ § S
Pekerja Pengawasan 6 | 180
kurang teliti dari owner
. Pengarahan
Set up mesin dan 5 | 150
salah
pengawasan
L Cacat Jahitan Tampllan tidak Ruangan Pengawasan
Penjahitan | . menarik dan tahan | 5 6 kurang X 3 90
tidak sempurna . dari owner
pakai berkurang penerangan
Pengecekan
. dan perbaikan
Mesin kurang mesin saat 4 |120
perawatan .
mengalami
kerusakan
. Penyimpanan .
Kain bahan baku Pemerikasaan 5 | 200
. berlubang/bernoda bahan baku
L. Cacat Kain . sembarangan
Penjahitan tidak dapat 8 5 -
berlubang/noda . . Kualitas .
diproses lebih Pemerikasaan
. bahan kurang 5 | 200
lanjut bahan baku
bagus
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=~
2| S 8
. , . . 03 ] Current =
Function/ Potential Potential Failures | & S Potential Control 3 E
. = ® =
Process Failure Mode Effect § S Causes Detection § &
9 § S
Pekerja Pengawasan
kurang teliti dari owner 61240
Dibersihkan
Ruangan ketika
berdebu atau . 3 | 120
pekerjaan
kotor .
selesai
Dibersihkan
Mesin kotor ket11.<a 4 | 160
pekerjaan
selesai
Sumber: Data Penelitian yang Sudah Diolah, 2025.
Tabel 4. Risk Priority Number (RPN)
~
a S 8
7 7 A= v
Function/ Pote.ntml Pot-enttal > N Potential Current Control 5 Z
Process Failure Failures H £ Causes Detection 3 &
Mode Effect g 3 =
v 3 S
Q
Desain yang Pekerja kurang  Pengawasan dari
. - . 210
Cacat tidak sesuai teliti owner
Desain Desain harus 7 5 Kurang Diketahui
tidak sesuai dilakukan koordinasi antar  setelah terjadi 5 175
rework tim produksi kesalahan
Pekerja kurang  Pengawasan dari
iy 6 150
Cacat pada teliti owner
Sablon Cacat pada sat?lon harus 5 5 Setup mesin Pengarahan dan 5 125
sablon dilakukan salah pengawasan
rework Part mesin Pengecekan saat 5 125
rusak terjadi kerusakan
Sumber: Data Penelitian yang Sudah Diolah, 2025.
D. Kesimpulan

Setelah melakukan pengolahan dan analisis data, penelitian ini menyimpulkan beberapa hal
berikut:

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, diketahui terdapat beberapa faktor yang
menjadi penyebab terjadinya kecacatan produk jaket pada proses produksi yaitu manusia, manusia
memegang peranan krusial dalam proses produksi perusahaan, karena semua tahap operasional secara
langsung dijalankan oleh para pekerja. Penyebab utama terjadinya kecacatan oleh manusia adalah
karena para pekerja kurang teliti dalam menjalankan tugasnya. Kedua mesin, penyebab utama
terjadinya kecacatan oleh mesin adalah karena mesin kurang perawatan, terdapat beberapa part yang
rusak yang perlu untuk diganti. Ketiga metode, faktor metode ini dikarenakan tidak adanya standar
kerja yang baku (SOP) sehingga sering kali pekerja salah melakukan setup pada mesin. Keempat
material, terkadang terdapat beberapa bahan yang kurang bagus. Kelima lingkungan, faktor
lingkungan yang kotor dan berdebu sering kali menjadi masalah dikarenakan bahan baku menjadi
kotor akibat noda, selain itu penerangan yang kurang menyebabkan para pekerja kurang fokus.

Berdasarkan hasil perhitungan RPN yang telah dilakukan diketahui nilai RPN tertinggi adalah
240 yaitu pada cacat kain berlubang/noda akibat dengan potential causes pekerja kurang teliti menjadi
prioritas utama dalam melakukan perbaikan. Rancangan usulan perbaikan yang dilakukan adalah dengan
melakukan pengawasan dan pemberian pelatihan kepada pekerja agar para pekerja menjadi lebih terlatih.
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