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ABSTRAK 

PT. XYZ merupakan perusahaan bidang manufatkur yang memproduksi sarung 

tangan golf. Proses produksi sudah dilakukan sesuai SOP, namun masih terdapat 

kecacatan. Kecacatan pada produk berdampak buruk bagi perusahaan karena 

operator harus melakukan perbaikan dan mengakibatkan waktu serta biaya tidak 

efektif. Metode SQC dapat digunakan sebagai alat pemecahan masalah pada proses 

produksi yang dapat meningkatkan kemampuan melalui pengurangan variabilitas 

dan mencapai stabilitas proses. Berdasarkan metode FMEA, diperoleh bahwa 

terdapat jenis kecacatan dengan nilai RPN tertinggi yaitu cacat kotor dengan RPN 

sebesar 192, cacat meleset dengan RPN sebesar 180, dan cacat kendor dengan RPN 

sebesar 162. Penyebab cacat kotor yaitu meja kerja yang belum dibersihkan, 

operator kurang bersih dalam membersihkan mesin jahit, plastik wadah produk 

terkena noda, dan SOP sudah usang dan kotor. Penyebab cacat meleset yaitu kulit 

kurang lentur, operator kurang teliti saat melipat ibu jari, SOP sudah usang dan 

kotor, dan operator kurang memperhatikan jarak jahitan. Penyebab cacat kendor 

yaitu setelan pada mesin jahit dan pengaturan pada tension kurang kencang. Usulan 

perbaikan yang diimplementasikan pada cacat kotor yaitu pembuatan checklist 

kebersihan meja kerja, pengarahan kepala departemen, penambahan SOP 

penjahitan, mengganti cetakan SOP. Usulan perbaikan yang diimplementasikan 

pada cacat meleset yaitu pengarahan kepala departemen, penambahan SOP 

penjahitan, penambahan gambar jarak jahitan, mengganti cetakan SOP. Usulan 

perbaikan yang diimplementasikan pada cacat kendor yaitu penambahan SOP 

Quality Control dan penambahan SOP perbaikan mesin jahit. Perbandingan 

penurunan kecacatan setelah dilakukan perbaikan selama satu periode sebesar 2%. 

 

Kata Kunci: Metode SQC, FMEA, Kecacatan 
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ABSTRACT 

PT. XYZ is a golf glove manufacturing company. The company's production process 

has been carried out according to the SOP. However, there are still defective 

products coming out from the production line. Defect products give out bad impacts 

on production since the operator has to deal with additional reparation for the 

product, which results in time and cost ineffectiveness. The SQC method can be 

utilized as a problem-solving tool in the production process by improving 

capabilities through variability reduction and achieving process stability. Using the 

FMEA method, some defects with the highest RPN values were found, namely gross 

type defects with an RPN of 192, missed type defects with an RPN of 180, and 

sagging type defects with an RPN of 162. The causes of the defects are generally 

worn and expired SOP prints. However, each type of defect has its own specific 

causes: gross type defects are due to the work tables and the sewing machine being 

improperly cleaned, and the product's plastic container being badly stained; missed 

type defects are due to the skin material being stiff,  operators being careless when 

folding their thumb and incautious of the stitch spacing; sagging type defects are 

due to the setting on the sewing machine and lacking tension. Generally, the 

proposed improvements are adding sewing SOPs and updating the SOP prints. 

However, for each type of defect, the proposed improvements include the following: 

gross type defect, which involves making a workbench cleanliness checklist; missed 

type defect, adding stitch spacing images; and sagging type defect, adding Quality 

Control and sewing machine repair SOPs. All proposed improvements need each 

department head's cooperation to run properly. There was a 2% reduction in 

defective products after the proposed improvements were implemented for a period. 

 

Keywords: SQC Method, FMEA, Defect 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Persaingan industri saat ini menuntut perusahaan manufaktur untuk 

melakukan pengembangan usaha dan mempertahankan eksistensi, sehingga upaya 

yang dapat dilakukan perusahaan adalah menjaga kualitas produk (Badariah et al., 

2016). Peningkatan kualitas merupakan aspek penting bagi perusahaan untuk 

memiliki daya saing dan mendapatkan kepuasan konsumen (Ardiansyah dan 

Wahyuni 2019). Kepuasan konsumen dapat diperoleh perusahaan dengan 

memberikan produk berkualitas baik tanpa ada kecacatan (Sari et al., 2018). 

Sedangkan perusahaan dapat mengalami kerugian apabila produk yang dihasilkan 

untuk konsumen tidak memenuhi spesifikasi yang ada, hal ini dapat beresiko 

terjadinya keluhan dan tuntutan berupa pengembalian barang dari konsumen 

(Riswan et al., 2017). 

Salah satu perusahaan yang memperhatikan spesifikasi untuk 

mempertahankan kualitas produk adalah PT. XYZ. Perusahaan yang bergerak 

dibidang manufaktur ini memiliki lokasi di Sleman, D.I. Yogyakarta. Produk yang 

dihasilkan PT. XYZ adalah sarung tangan golf dengan berbagai macam bentuk dan 

spesifikasi. Meskipun metode dan proses yang dilakukan sudah dalam pembuatan 

produk sarung tangan golf sudah sesuai dengan Standar Operasional Prosedur 

(SOP), namun masih terjadi kecacatan. Produk cacat dapat menyebabkan karyawan 

melakukan perbaikan produk, sehingga menyebabkan waktu dan biaya produksi 

menjadi tidak efektif. Semakin banyak produk yang mengalami kecacatan akan 
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berdampak pada keuntungan perusahaan. Oleh karena itu, dilakukan analisis 

menguraikan sebab dari produk cacat menggunakan metode Statistical Quality 

Control (SQC) dan analisis untuk menguraikan jenis kecacatan dan dampak akibat 

produk yang cacat menggunakan metode Failure Mode Effect and Analysis 

(FMEA). 

Menurut Budiarto (2017), metode FMEA digunakan sebagai teknik untuk 

melakukan analisis terhadap suatu kasus yang kemudian dapat dilakukan perbaikan 

dengan memprioritaskan permasalahan yang sudah diketahui maupun berpotensi 

mengakibatkan kegagalan yang mengakibatkan kecacatan. Untuk mengetahui 

potensi terjadi kecacatan, dilakukan pemberian nilai dengan memperhatikan tingkat 

serverity sebagai pengukuran keparahan terjadinya kegagalan, occurrence sebagai 

pengukuran kemungkinan terjadi penyebab yang akan menimbulkan kegagalan, 

dan detection sebagai pengukuran pengontrolan kegagalan yang mungkin terjadi. 

Sedangkan SQC merupakan metode suatu system yang dikembangkan, untuk 

menjaga standar yang dari kualitas hasil produksi dengan menguraikan data 

kecacatan dan sumber penyebab (Erwindasari et al., 2019). 

Berdasarkan uraian diatas maka analisis menggunakan FMEA digunakan 

untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan produk melalui peringkat. Sedangkan 

metode SQC digunakan untuk analisa kecacatan produk dari akar penyebabnya 

(Fauzi dan Aulawi 2016). Oleh karena itu, penerapan metode SQC dan FMEA dapat 

digunakan untuk meminimalisir terjadinya faktor tingkat kecacatan produk dari PT. 

XYZ. Dalam hal ini perusahaan dapat menjaga kualitas produk untuk memperoleh 

kepuasan konsumen dan meningkatkan pendapatan (Pratama dan Suhartini 2019).  
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1.2. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Apa penyebab terjadinya kecacatan pada produk sarung tangan golf? 

2. Apa usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi kecacatan 

pada produk sarung tangan golf? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui penyebab terjadinya kecacatan pada produk sarung tangan 

golf. 

2. Untuk mengetahui usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi 

kecacatan pada produk sarung tangan golf. 

 

1.4. Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Dapat menjaga kualitas produk sarung tangan golf sehingga mendapatkan 

kepuasan dari konsumen. 

2. Dapat meningkatkan keunggulan PT. XYZ dalam bersaing dengan 

perusahaan sejenis. 

3. Mengurangi waktu dan biaya produksi yang diakibatkan karena produk cacat 

sehingga dapat meningkatkan pendapatan PT. XYZ. 
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1.5. Batasan Penelitian 

Batasan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data kecacatan produk 

sarung tangan golf pada periode Agustus 2022 hingga September 2022 dan 

implementasi dilakukan pada periode bulan Oktober 2022. 

2. Penelitian ini hanya menggunakan data pada proses produksi produk sarung 

tangan golf.  

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan yang dilakukan terdapat lima bab yang diawali dengan 

bab satu yaitu pendahuluan terdiri dari latar belakang, rumusan masalah, tujuan, 

manfaat, dan batasan penelitian. Pada tahap identifikasi masalah dilakukan dengan 

observasi serta kajian pustaka melalui jurnal dengan topik pengendalian kualitas 

dan penelitian terdahulu. Kemudian pada bab dua menjelaskan tentang kajian 

pustaka yang menjelaskan penelitian terdahulu sebagai pendekatan untuk 

pengendalian kualitas produk dan landasan teori yang menjelaskan mengenai 

pengertian, konsep, alat mengenai metode SQC dan FMEA. 

Selanjutnya pada bab tiga terdiri dari metode penelitian yang menguraikan 

metode penelitian yang terdiri dari objek penelitian, metode pengumpulan data, 

validitas, variable penelitian, model analisis data, serta diagram alir. Adapun teknik 

pengambilan data yang dilakukan melalui observasi, dilanjutkan dengan melakukan 

wawancara. Selain itu, untuk mendukung penelitian menggunakan data primer yang 

diperoleh langsung dan data sekunder berupa data yang berbentuk dokumen 

pendukung penelitian pengendalian kualitas produk sarung tangan golf 
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menggunakan metode SQC dan FMEA. Kemudian pada bab empat yaitu hasil 

penelitian dan pembahasan yang terdiri dari urutan proses produksi, pengolahan 

serta pembahasan berdasarkan data pendukung menggunakan metode SQC dan 

FMEA untuk identifikasi penyebab kecacatan serta usulan perbaikan. Terakhir pada 

bab lima yaitu kesimpulan dan saran yang membahas mengenai uraian tujuan 

penelitan pengendalian kualitas menggunakan metode SQC dan FMEA serta saran 

bagi penelitian berikutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN 

 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan pengolahan data dan pembahasan yang dilakukan, kesimpulan 

penelitian ini adalah: 

1. Berdasarkan analisis menggunakan metode FMEA, penyebab kecacatan pada 

sarung tangan golf adalah sebagai berikut: 

a. Cacat Kotor 

Cacat kotor merupakan jenis kecacatan yang dapat menimbulkan noda 

atau tinta pada kain. Adapun noda pada sarung tangan yang sudah parah 

dapat menyebabkan produk afkir atau reject. Berikut ini adalah 

penyebab cacat kotor pada sarung tangan golf: 

1) Meja kerja belum dibersihkan 

Meja kerja yang masih kotor maupun terdapat debu merupakan 

penyebab terjadi cacat kotor pada sarung tangan golf. Adapun 

penyebab meja kotor atau terdapat debu yaitu operator belum 

membersihkan meja kerja sebelum memulai proses penjahitan. 

Selain itu, kebersihan pada meja kerja merupakan prosedur yang 

diharuskan oleh operator karena dapat beresiko untuk mengotori 

sarung tangan golf.  

2) Operator kurang bersih dalam membersihkan mesin jahit 

Dalam pelaksanaan pembersihan mesin jahit sebelum proses 

produksi operator kurang teliti sehingga terdapat komponen yang 
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masih kotor akibat noda atau tinta. Tinta yang ada pada 

komponen mesin jahit dapat mengotori kain pada saat proses 

penjahitan sarung tangan golf. Oleh karena itu, kebersihan pada 

mesin merupakan prosedur yang perlu diperhatikan oleh operator 

karena dapat mengakibatkan sarung tangan golf terkena noda atau 

tinta.   

3) Plastik wadah produk jadi terkena noda 

Plastik wadah merupakan bagian penting yang perlu diperhatikan 

kebersihannya oleh operator. Manfaat plastik wadah yaitu untuk 

menjadi wadah komponen sarung tangan golf sehingga dapat 

disalurkan pada proses selanjutnya. Adapun plastik wadah yang 

kotor diakibatkan karena terdapat noda atau tinta sehingga 

mengotori sarung tangan golf.  

4) SOP sudah usang dan kotor 

Pada proses pasang kancing cetakan SOP yang terpasang secara 

visual sudah usang dan kotor karena tidak adanya pembaruan 

cetakan. Adapun akibat dari SOP yang sudah usang atau kotor 

yaitu tidak dapat terlihat dengan jelas. Selain itu, SOP merupakan 

prosedur yang diperlukan bagi operator dalam menjalankan 

aktivitas produksinya.  

b. Cacat Meleset 

Cacat meleset yaitu kecacatan yang diakibatkan karena jahitan tidak 

sesuai pola. Jenis kecacatan meleset dapat mempengaruhi bentuk pada 
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sarung tangan golf menjadi tidak simetris. Berikut ini adalah penyebab 

kecacatan meleset pada sarung tangan golf: 

1) Kulit kurang lentur 

Bahan baku kulit memiliki standar kelenturan yang sudah 

ditetapkan yaitu 15%-17%. Jika kelenturan sudah sesuai standar 

maka kulit tersebut sudah dapat dilakukan proses penjahitan. 

Akan tetapi, pada kulit yang belum lentur dapat mempengauhi 

penjahitan sehingga menyebabkan cacat meleset.   

2) Operator kurang teliti saat melipat ibu jari 

Melipat ibu jari yaitu proses dalam penjahitan dengan melipat 

pola kedua ibu jari untuk dipasang dengan omo. Diperlukan 

ketelitian operator dalam melipat ibu jari karena perlu 

disesuaikan dengan pola. Namun, terdapat lipat ibu jari yang tidak 

sesuai dengan pola sehingga menyebabkan kecacatan meleset. 

3) SOP sudah usang dan kotor 

Pada proses melipat ibu jari terlihat secara visual bahwa cetakan 

SOP sudah usang dan kotor. Cetakan SOP yang usang dan kotor 

menyebabkan operator tidak dapat melihat dengan jelas. 

Sedangkan, SOP merupakan prosedur yang diperlukan operator 

dalam aktivitas produksi.  

4) Operator kurang memperhatikan jarak jahitan  

Standar jahitan yang ditetapkan oleh perusahaan adalah 1mm – 2 

mm. Akan tetapi, terdapat jahitan yang tidak sesuai dengan 
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standar. Oleh karena itu, dapat menyebabkan cacat meleset pada 

sarung tangan golf. 

c. Cacat Kendor 

Cacat kendor merupakan kecacatan yang dapat menimbulkan hasil 

jahitan kurang kuat. Adapun cacat kendor disebabkan karena mesin 

jahit yang perlu dilakukan pengecekan dan pengaturan. Berikut adalah 

penyebab cacat kendor: 

1) Setelan pada mesin jahit 

Mesin jahit dengan kinerja buruk yang digunakan oleh operator 

menimbulkan cacat kendor. Adapun, kinerja yang buruk 

disebabkan oleh komponen pada mesin jahit sudah usang atau tua 

sehingga dapat menyebabkan cacat kendor pada sarung tangan 

golf. 

2) Pengaturan pada tension kurang kencang 

Komponen tension merupakan bagian yang mengatur ketegangan 

benang pada mesin jahit. Apabila pengaturan tension pada mesin 

jahit tidak stabil maka dapat menimbulkan cacat kendor.  

2. Berdasarkan penyebab kecacatan pada sarung tangan golf, berikut adalah 

usulan perbaikan yang dilakukan: 

a. Perbaikan cacat kotor 

Berikut adalah perbaikan yang dilakukan pada cacat kotor: 

1) Pembuatan checklist kebersihan meja kerja 

Pada kolom checklist kebersihan meja kerja terdapat nama 

operator, tanggal, kebersihan mesin, meja, peralatan, dan 



 

90 

 

keterangan. Pengisian checklist kebersihan meja kerja dilakukan 

sebelum melakukan proses pasang ibu jari. Adapun operator 

mengisi kolom keterangan jika terdapat kendala dalam 

pembersihan perangkat kerja. Sehingga, proses pembersihan 

perangkat yang dilakukan operator dapat dijalankan dengan 

teratur dan konsisten. 

2) Pengarahan Kepala Departemen 

Kepala departemen melakukan pengarahan pada operator terkait 

kebersihan perangkat kerja terutama mesin jahit. Sehingga, 

komponen dan mesin dapat digunakan dengan efektif tanpa 

mengotori sarung tangan golf. 

3) Penambahan SOP penjahitan 

Penambahan SOP penjahitan dilakukan sebagai upaya 

pengecekan terkait kebersihan wadah plastik sebelum proses 

pasang kancing. Adapun jika terdapat noda atau tinta pada wadah 

plastik maka perlu diganti. Sehingga sarung tangan golf dapat 

terjaga kebersihannya. 

4) Mengganti cetakan SOP  

Cetakan SOP lama diganti dengan cetakan SOP baru yang sudah 

diberikan perbaikan. Adapun pemasangan SOP baru pada proses 

pasang kancing di sudut meja yang tidak mengganggu operator. 

Sehingga, SOP dapat terlihat jelas oleh operator. 

b. Perbaikan cacat meleset 

Berikut adalah perbaikan yang dilakukan pada cacat meleset: 
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1) Pengarahan Kepala Departemen 

Kepala Departemen melakukan pengarahan terkait kelenturan 

kulit yang ditetapkan perusahaan yaitu 15% - 17%. Sehingga, 

dalam proses lipat ibu jari dapat dijahit oleh operator sesuai 

dengan pola. 

2) Penambahan SOP penjahitan   

Penambahan SOP penjahitan dilakukan sebagai upaya menambah 

perhatian pada operator pada proses lipat ibu jari sesuai dengan 

pola. Sehingga, jahitan pada proses lipat ibu jari dapat dilakukan 

sinkron dengan pola.  

3) Mengganti cetakan SOP penjahitan  

Cetakan SOP lama diganti dengan cetakan SOP baru yang sudah 

diberikan perbaikan. Adapun pemasangan SOP baru pada proses 

lipat ibu jari di sudut meja yang tidak mengganggu operator. 

Sehingga, SOP dapat terlihat dengan jelas oleh operator. 

4) Penambahan gambar jarak jahitan pada SOP 

Gambar jarak jahitan dicantumkan pada SOP penjahitan dengan 

jarak yang sudah ditetapkan oleh perusahaan yaitu 1 mm – 2 mm. 

Sehingga, pada penjahitan tidak terjadi cacat meleset karena tidak 

sesuai dengan pola. 

c. Perbaikan cacat kendor 

Berikut adalah perbaikan yang dilakukan pada cacat kendor: 

1) Penambahan SOP bagian Quality Control 
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Penambahan SOP bagian Quality Control dengan menghubungi 

bagian teknisi jika terjadi kecacatan kendor untuk melakukan 

pengecekan standar kinerja mesin jahit. Sehingga, mesin jahit 

dapat digunakan dengan efektif tanpa mengakibatkan kecacatan. 

2) Penambahan SOP perbaikan mesin jahit  

Penambahan SOP perbaikan pada mesin jahit dilakukan jika ada 

cacat kendor. Perbaikan yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

a) Mengencangkan tension bagian atas. 

b) Membersihkan sela tension dengan jarum pentul ( 

mengendorkan tension, membersihkan dengan jarum, 

mengencangkan tension). 

c) Pengait Benang diputar 2-4 kali. 

*Jika benang bawah kendor maka kencangkan tension 

atasnya, sebaliknya bila benang kendor keatas maka 

kencangkan baut yang ada di sekoci/bobbin case,  

*Perhatikan kestabilan dari kedua tegangan benang atas dan 

bawah. 

Sehingga, perbaikan pada mesin jahit dapat dilakukan dan 

operator dapat menggunakan mesin jahit dengan efektif. 

5.2. Saran 

Penelitian yang dilakukan masih terdapat kekurangan dan perlu dilakukan 

penelitian lebih lanjut. Berikut adalah saran bagi perusahaan dan peneliti 

selanjutnya: 

1. Perusahaan perlu memperhatikan kecacatan pada produk sarung tangan golf.  
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2. Perlu dilakukan evaluasi seperti diskusi terbuka oleh staff, kepala bagian dan 

operator terkait perbaikan pada proses produksi. 

3. Penelitian dapat dilakukan dengan mengukur tingkat kegagalan 

menggunakan metode Six Sigma yang memiliki target 3,4 Defects Per 

Million Opportunities (DPMO) (Ekawati & Riza., 2017). 
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