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ABSTRAK

PT. Garmen Tri Agung merupakan salah satu perusahaan manufaktur di bidang
industri garmen yang berlokasi di Tulungagung, Jawa Timur. Perusahaan ini
menghadapi permasalahan serius dalam hal kecacatan produk celana jeans, di mana
tingkat kecacatan mencapai rata-rata 13%-14% per bulan, jauh di atas batas
toleransi perusahaan sebesar 5%. Kecacatan ini berpengaruh langsung terhadap
citra perusahaan, efisiensi produksi, serta kepuasan konsumen. Oleh karena itu,
penelitian ini dilakukan untuk menganalisis jenis kecacatan, akar penyebabnya, dan
menyusun usulan perbaikan dengan menggunakan dua pendekatan pengendalian
mutu, yaitu Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis
(FTA). Penelitian ini dilakukan melalui pendekatan deskriptif kuantitatif dan
didukung oleh data primer berupa observasi langsung, wawancara dengan pihak
manajemen, QC, serta operator, dan dokumentasi internal perusahaan. Hasil
identifikasi menemukan 17 jenis kecacatan utama, di antaranya jahitan putus, ganti
size, salah artikel, needle chew, beltloop miring, dan label terbalik. Melalui metode
FMEA, diperoleh nilai RPN (Risk Priority Number) tertinggi pada cacat jahitan
putus (RPN: 294), ganti size (RPN: 261), dan salah artikel (RPN: 234). Sementara
itu, FTA digunakan untuk menelusuri akar masalah yang menunjukkan bahwa
faktor penyebab dominan berasal dari kesalahan manusia (human error), kondisi
mesin, metode kerja yang belum standar, serta lingkungan kerja yang kurang
mendukung. Berdasarkan hasil analisis, disusun usulan perbaikan berupa pelatihan
teknis berkala untuk operator, penerapan sistem barcode dan verifikasi ganda pada
label produk, serta pemeliharaan mesin secara rutin. Implementasi perbaikan ini
terbukti menurunkan nilai RPN secara signifikan, membuktikan bahwa kombinasi
metode FMEA dan FTA efektif dalam mengidentifikasi, menganalisis, dan
memperbaiki kecacatan produk secara sistematis. Penelitian ini diharapkan dapat
menjadi rujukan dalam pengendalian kualitas di industri sejenis.

Kata kunci: FMEA, FTA, kecacatan produk, celana jeans, pengendalian kualitas
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ABSTRACT

PT. Garmen Tri Agung is a manufacturing company in the garment industry located
in Tulungagung, East Java. The company is facing a serious issue related to
product defects in its jeans production, with an average defect rate of 13%-14%
per month—far exceeding the company's acceptable tolerance of 5%. These defects
have a direct impact on the company’s image, production efficiency, and customer
satisfaction. Therefore, this study was conducted to analyze the types of defects,
identify their root causes, and propose corrective actions using two quality control
approaches: Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis
(FTA). This research uses a descriptive guantitative approach supported by
primary data such as direct observation, interviews with management, QC, and
production operators, as well as internal company documentation. The
identification process revealed 17 major types of defects, including broken stitches,
incorrect sizing, wrong article, needle chew, misaligned beltloops, and inverted
labels. Using the FMEA method, the highest Risk Priority Numbers (RPN) were
found in broken stitches (RPN: 294), incorrect sizing (RPN: 261), and wrong article
(RPN: 234). Meanwhile, the FTA method was applied to trace the root causes,
showing that the dominant contributing factors were human error, machine
condition, non-standard work procedures, and an unsupportive working
environment. Based on the analysis, proposed improvements include periodic
technical training for operators, the implementation of barcode systems and dual
verification for product labeling, and regular machine maintenance. The
implementation of these improvements significantly reduced RPN values, proving
that the combination of FMEA and FTA is effective in systematically identifying,
analyzing, and reducing product defects. This research is expected to serve as a
reference for quality control in similar manufacturing industries.

Keywords: FMEA, FTA, product defects, jeans production, quality control
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Industri fashion tumbuh dengan sangat pesat di seluruh dunia termasuk trend
fashion di Indonesia, dapat dikatakan terus menunjukkan adanya perkembangan
dari masa ke masa (Savira et al., 2023). Pada tahun 2017 sampai tahun 2019
penjualan celana jeans per tahun terus meningkat dikarenakan orang mulai
mengetahui produk tersebut dan menyukai produknya (Ramadhan & Rukmana,
2023). Untuk tetap bersaing dan menjaga kepuasan pelanggan, diperlukan
pengendalian kualitas produk.

Perbaikan terhadap kecacatan produk celana jeans telah menjadi perhatian
banyak produsen, termasuk Home Industry NR Collection. Mereka
mengidentifikasi enam jenis cacat utama pada produk jaket jeans, yaitu cutting
(19,16%), obras (17,62%), pemasangan saku (17,24%), pemasangan aksesori
(17,24%), pembuatan lubang kancing (14,56%), dan washing (14,18%). Dari hasil
analisis, cacat dominan seperti cutting dan obras disebabkan oleh kurangnya
keterampilan pekerja, kelelahan akibat beban kerja yang tinggi, serta kurangnya
inspeksi-dan perawatan'mesin. Di sisi lain, cacatpada tahap washing dan pembuatan
lubang kancing lebih-berkaitan dengan lingkungan kerja yang tidak optimal, seperti
pencahayaan yang buruk, kebisingan, dan kurangnya sirkulasi udara (Sugiono et
al., 2022).

Pada produksi celana jeans merek edwin vegas di PT. Sapta Kharisma
Cemerlang, ditemukan dua jenis Critical to Quality (CTQ), yakni cacat bahan dan

cacat cucian. Berdasarkan diagram pareto, cacat bahan menjadi yang paling



dominan, terutama akibat material yang tidak berkualitas, seperti benang yang putus
atau timbul, serta kurangnya inspeksi sebelum bahan digunakan di lantai produksi.
Sedangkan cacat cucian sering terjadi karena proses pencucian yang tidak sesuai,
seperti kesalahan dalam penggunaan bahan kimia. Untuk mengatasi masalah
tersebut, langkah-langkah perbaikan dilakukan, seperti memesan bahan baku
dengan kualitas lebih baik, menambahkan tahapan inspeksi sebelum pencucian,
memberikan pelatihan kepada pekerja, dan menerapkan SOP yang lebih terperinci.
Dengan langkah ini, diharapkan kualitas produk meningkat, sehingga kapabilitas
proses yang semula berada pada level 3,836 sigma dengan yield 98,5% dapat terus
ditingkatkan (Sherly & Abidin, 2020).

Sementara itu, pada produksi celana jeans di CV. Garmen X, terdapat
beberapa jenis cacat yang teridentifikasi. Cacat bahan ditemukan sebanyak 7 potong
dari 608 potong produksi. Cacat pada proses jahit backrise berupa benang loncat
tercatat sebanyak 23 potong, setara dengan 3,79%. Pada proses klem bagian bawah
celana, ditemukan 8 cacat (1,32%), sedangkan pada proses jahit ban tercatat 11
cacat (1,81%). Selain itu, cacat jahitan benang putus tercatat sebanyak 11 potong
(1,81%), dan jarak antar bartack yang tidak sesuai_ditemukan sebanyak 5 potong
(0,82%).~Terakhir, cacat pada jahitan lubang kancing yang-tidak rapi ditemukan
sebanyak 12 "potong, berkontribusi sebesar 1,97%.  Berbagai cacat ini
mencerminkan tantangan dalam proses produksi yang dapat memengaruhi kualitas
akhir produk serta kepuasan konsumen (Utama & Fitria, 2016).

Tingkat kecacatan produk celana jeans juga terjadi pada PT. Garmen Tri Agung,
sebuah produsen lokal yang berlokasi di Kabupaten Tulungagung, Jawa Timur.

Kecacatan ini dapat diamati dari data produksi selama bulan November,dan



Desember tahun 2024 serta Januari tahun 2025. Meskipun hanya diambil dalam
rentang 3 bulan, data menunjukkan pola kecacatan yang konsisten di atas batas
toleransi perusahaan (misalnya 13%-14% dibanding target maksimal 5%). Periode
November sampai Januari mewakili satu siklus produksi yang utuh, termasuk
fluktuasi pesanan menjelang akhir tahun dan awal tahun. Jika pada periode ini
tingkat cacat tetap tinggi, maka dapat diasumsikan masalah akan berulang pada
bulan-bulan lain. Juga bulan Januari menjadi acuan karena bertepatan dengan
menyambut hari raya.

. Jumlah kecacatan produk bulan November mencapai rata - rata 361 pasang
celana jeans per pemesanan (2 sampai 3 hari). Secara total, kecacatan dalam
produksi selama bulan tersebut mencapai 4338 pasang celana jeans dari 32325
celana dengan presentase 13%. Jumlah kecacatan produk bulan Desember
mencapai rata - rata 376 pasang celana jeans per pemesanan (2 sampai 3 hari).
Secara total, kecacatan dalam produksi selama bulan tersebut mencapai 4519
pasang celana jeans dari 32387 celana dengan presentase 14%. Jumlah kecacatan
produk bulan Januari mencapai rata - rata 345 pasang celana jeans per pemesanan
(2 sampai, 3 hari). Secara total, kecacatan dalam produksi selama bulan tersebut
mencapai 4149 pasang celana jeans dari 32053 celana dengan presentase 13%.
Karena batas acceptable dari perusahaan PT. Garmen Tri Agung ditetapkan pada
nilai 5% dengan kecacatan tersebut menyebabkan pendapatan pada perusahaan
mengalami penurunan dan kepercayaan konsumen mulai turun, ini bisa dilihat dari
PT. Garmen Tri Agung yang memberhentikan divisi washing karena mengefisiensi
pengeluaran perusahaan. Kondisi ini menunjukkan perlunya tindakan pengendalian

kecacatan produk untuk meminimalkan tingkat kecacatan yang sering terjadi. Salah



satu pendekatan yang dapat digunakan untuk mengatasi masalah ini adalah dengan
menerapkan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) dan FTA (Fault
Tree Analysis).

Melihat permasalahan yang terjadi, diperlukan tindakan segera untuk
mengurangi tingkat cacat dalam produksi celana jeans. Oleh karena itu, penting
untuk menggunakan metode yang sesuai dalam menyelesaikan permasalahan
tersebut. Dua pendekatan yang dapat diterapkan adalah Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). FMEA merupakan metode
sistematis yang bertujuan untuk mengenali serta mencegah berbagai kemungkinan
kegagalan (failure mode) yang dapat terjadi. Metode ini berfungsi untuk menelusuri
sumber dan akar penyebab dari suatu permasalahan kualitas. Sementara itu, FTA
merupakan teknik yang digunakan untuk menganalisis kegagalan dalam suatu
sistem dengan pendekatan berbasis fungsi, yang dikenal sebagai pendekatan “top-
down” karena proses analisis dimulai dari level sistem secara keseluruhan menuju
komponen yang lebih rinci. Kombinasi dari kedua metode ini diyakini dapat
meningkatkan kualitas produk secara menyeluruh melalui tindakan pencegahan
sebelum kegagalan terjadi (Utama & Fitria, 2016).

Dengan-mengintegrasikan' FMEA dan"FTA, PT. Garmen Tri Agung dapat
menerapkan langkah-langkah pencegahan dan Korektif yang lebih efisien, sehingga
memastikan kualitas produk celana jeans terus meningkat dan meminimalkan
resiko kecacatan di masa depan.

1.2 Pertanyaan Penelitian
Berdasarkan uraian latar belakang di atas, maka dapat dibuat rumusan

penelitian sebagai berikut:



1.3

Apa saja jenis cacat pada produk celana jeans di PT. Garmen Tri Agung?
Apa penyebab terjadinya kecacatan pada produk celana jeans di PT. Garmen
Tri Agung?

Apa usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi kecacatan
pada produk celana jeans di PT. Garmen Tri Agung?

Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini yaitu

sebagai berikut:

1.

1.4

Mengidentifikasi jenis cacat pada produk celana jeans yang terjadi di PT.
Garmen Tri Agung.

Menganalisis penyebab terjadinya kecacatan pada produk celana jeans di PT.
Garmen Tri Agung.

Membuat usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi
kecacatan pada produk celana jeans di PT. Garmen Tri Agung.

Manfaat Penelitian

Penelitian ini memiliki beberapa manfaat penelitian bagi pihak terkait yaitu

sebagai berikut:

1.

Menjamin kepuasan konsumen dan meningkatkan kepercayaan konsumen
terhadap Kualitas produk celana jeans di PT. Garmen Tri Agung.
Meningkatkan daya saing dan keunggulan PT. Garmen Tri Agung.terhadap
perusahan sejenis di Tulungagung.

Meminimalisir tingkat kecacatan produk celana jeans di PT. Garmen Tri

Agung sehingga waktu dan biaya dapat dimanfaatkan secara maksimal.



1.5 Batasan Penelitian
Penelitian ini memiliki beberapa batasan yang mencakup beberapa hal

berikut:

1. Penelitian ini menggunakan data kecacatan produk celana jeans di PT.
Garmen Tri Agung pada bulan November dan Desember 2024 serta Januari
2025.

2. Penelitian ini hanya menggunakan data kecatatan seluruh jenis produk celana
jeans yang diproduksi oleh PT. Garmen Tri Agung.

3. Penelitian ini fokus pada proses Quality Control produk dan tidak melibatkan
proses Quality Control bahan baku.

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 penelitin. Pada tahap identifikasi masalah dilakukan dengan
observasi serta kajian pustaka melalui jurnal dengan topik pengendalian kualitas
dan penulisan terdahulu.

Kemudian pada bab_dua _menjelaskan _ tentang = Kajian_ pustaka yang
menjelaskan penelitian‘terdahulu sebagai pendekatan untuk pengendalian kualitas
produk dan landasan teori yang menjelaskan tentang pengertian, konsep, alat
mengenai metode FMEA dan FTA.

Selanjutnya pada bab tiga terdiri dari metode penelitian yang menjelaskan
metode penelitian yang terdiri dari objek penelitian, metode pengumpulan data,
validitas, variabel penelitian, model analis data, serta diagram alir. Adapun teknik

pengambilan data yang dilakukan melalui observasi, dilanjutkan dengan



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 celana jeans menggunakan
metode FMEA dan FTA.

Kemudian pada bab empat yaitu hasil penelitian dan pembahasan yang terdiri
dari urutan proses produksi, pengolahan serta pembahasan berdasarkan data
pendukung menggunakan metode FMEA dan FTA untuk identifikasi penyebab
kecacatan serta usulan perbaikan. Terakhir pada bab lima yaitu kesimpulan dan
saran yang membahas mengenai uraian tujuan penelitian pengendalian kualitas

menggunakan metode FMEA dan FTA serta saran bagi penelitian berikutnya.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

1.

Penelitian ini mengidentifikasi total 17 jenis kecacatan yang ditemukan
selama proses produksi celana jeans di PT. Garmen Tri Agung. Jenis cacat
tersebut antara lain: Jahitan Putus, Jahitan Loncat, Jahitan Jatuh, Broken,
Kelipat, Jahitan Kurang Rapi, Beltloop quantity Kurang, Beltloop Miring,
Tidak Ada Bartack, Needle chew, Meluntir, Kejahit, Stain / Kotor, Jahitan
Tidak Numpang, Ganti Size, Salah Artikel, Label Size Kejahit dan Label
Terbalik. Dari semua jenis cacat tersebut, cacat yang paling dominan dan
berdampak signifikan terhadap kualitas serta citra produk adalah Jahitan
putus, Ganti Size, Salah artikel, Beltloop quantity kurang, Needle chew (Obras
samping), Kejahit, Jahitan loncat dan Kelipat. Delapan cacat ini ditemukan
dengan frekuensi tinggi di hampir semua lini produksi dan menjadi penyebab
utama meningkatnya produk reject.
Penyebab dari seluruh jenis kecacatan yang berhasil diidentifikasi dalam
penelitian’ini adalah sebagai berikut:
a.'= Jahitan Putus: Disebabkan oleh benang yang tidak memiliki kekuatan
optimal,-proses pencucian yang berlebihan, serta ketegangan jahitan
yang tidak terkontrol.
b.  Ganti Size: Terjadi karena kesalahan operator dalam menyatukan
bagian kain yang berbeda ukuran akibat tekanan target produksi harian
yang tinggi, serta ketiadaan prosedur pemeriksaan ulang sebelum

finalisasi.
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c.  Salah Artikel: Disebabkan oleh tidak adanya sistem identifikasi artikel
yang akurat serta pengambilan label artikel yang keliru oleh pekerja
finishing.

d.  Beltloop quantity Kurang: Akibat perhitungan manual yang dilakukan
secara visual oleh operator tanpa alat bantu hitung, serta kurangnya
tahapan inspeksi ulang di bagian pemasangan aksesori.

e.  Needle chew: Terjadi karena jarum mesin yang sudah tumpul,
kecepatan jahit yang terlalu tinggi, dan tekanan kaki mesin yang tidak
dikalibrasi secara berkala.

f. Kejahit: Disebabkan oleh kelalaian operator dalam menjaga alur kain,
terbatasnya penerangan di area kerja, serta kurangnya pelatihan teknis.

g. Jahitan Loncat: Timbul akibat ketidaktepatan jarak antar tusukan
benang karena gigi mesin jahit tidak dikalibrasi dengan baik dan bahan
kain licin atau bergeser saat dijahit.

h.  Kelipat: Disebabkan oleh posisi lipatan kain yang tidak dirapikan
sebelum masuk proses jahit, serta tidak adanya proses pelurusan atau
penyetrikaan sementara pada tahap persiapan.

Semua penyebab tersebut menunjukkan bahwa faktor manusia (human
error), kondisi mesin, metode Kerja, dan lingkungan produksi menjadi
penyumbang utama terjadinya cacat produk.

Berdasarkan perhitungan Risk Priority Number (RPN) dan analisis penyebab

dari setiap jenis kecacatan, disusun berbagai usulan perbaikan yang bersifat

preventif dan korektif untuk meningkatkan kualitas produk celana jeans.

Beberapa langkah yang direkomendasikan antara lain:
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Untuk mengatasi jahitan putus, disarankan menggunakan benang
dengan tensile strength yang lebih tinggi, mengatur muatan maksimal
dalam proses pencucian, serta menambahkan kontrol tegangan benang
pada mesin jahit.

Pada cacat ganti Size, diterapkan sistem identifikasi visual dan digital
(misalnya barcode dan kode warna untuk ukuran), serta pelatihan
operator untuk meningkatkan ketelitian dan efisiensi kerja.

Untuk salah artikel, dibuat prosedur labelisasi dua tahap (double check),
pemasangan barcode pada label artikel, dan pemberian pembeda visual
antar jenis artikel untuk mengurangi kesalahan pengambilan.

Beltloop quantity kurang diperbaiki dengan menambahkan alat bantu
hitung otomatis atau checklist kerja, serta inspeksi ulang pada bagian
finishing.

Mengatasi Needle chew dilakukan dengan cara penggantian jarum
secara berkala sesuai siklus pemakaian, penyetelan tekanan sepatu
mesin, serta pengawasan rutin oleh teknisi mesin.

Pada cacat kejahit, disarankan peningkatan pencahayaan di area Kerja,
penyediaanalat bantu pelurus kain sebelum menjahit, ‘serta pelatihan
ulang operator untuk menjaga ketelitian.

Untuk jahitan loncat, dilakukan kalibrasi ulang pada gigi mesin jahit,
penggantian bahan alas kerja agar tidak licin, dan pengaturan kecepatan

mesin secara optimal.
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h.  Kelipat dapat diminimalisir dengan tahapan pelurusan kain secara
manual sebelum proses jahit, serta pengawasan supervisor terhadap
proses penataan bahan.

5.2 Saran Peneltian Selanjutnya

1. Penelitian berikutnya disarankan menggabungkan metode Six Sigma atau
Statistical Process Control untuk menganalisis kapabilitas proses dan kontrol
kualitas secara lebih mendalam.

2. Disarankan untuk memasukkan variabel seperti efisiensi kerja, waktu proses,
dan cost of quality guna memahami dampak ekonomi dari kecacatan dan
efektivitas perbaikan.

3. Penelitian selanjutnya dapat mengeksplorasi penggunaan teknologi seperti
machine vision atau sensor digital untuk mendeteksi cacat secara real-time

dan meningkatkan ketepatan pengendalian mutu.
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