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BAB | PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Pada saat ini dunia industri berkembang pesat, yang mengakibatkan beragam
produk yang dihasilakan. Keberagaman produk tersebut memaksa produsen untuk
terus meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan keinginan
konsumen. Akan tetapi masih banyak juga pelaku industri yang kurang

memperhatikan kualitas produk. Produk yang cacat adalah sumber utama

pemborosan.

PT. Proyekimagi berg dlbidang veksi/garment. Industri
Garment adalah _jyg#Uustri ya%,memp ksi p an perlengkapan
pakaian. Sal rk Wadezig

T-shirt
dan perut. T-shirt blasanya tidak memlllkl kancing, kerah ataupun saku saku

1
= Y
E
Gambar 1.1 Tshirt Wade2|g‘hI

T-shirt merupakan produk utama dari Wadezig. Pada setlap bulan terdapat
TH W 8 of Rl W ONT

lebih dari 8 artlkel T-shirt yang di produksi oleh Wadezig yang dlmana setiap artikel
1 T B = - I

arH‘Ins pakala yang menutupl sebaglan enga seluruh dada, bahu,

rata- rata diproduksi 100 pcs. Adapun proses pembuatan T-shirt dimulai dari

datangnya bahan, tahap pemotongan (cutting), tahap penyablonan, tahap penjaitan,
tahap finishing, dan packaging T-shirt. Berikut adalah jumlah produksi dan jumlah
cacat T-shirt “Wadezig” dalam hitungan per-bulan pada tahun 2017-2018


https://id.wikipedia.org/wiki/Pakaian
https://id.wikipedia.org/wiki/Lengan
https://id.wikipedia.org/wiki/Dada
https://id.wikipedia.org/wiki/Bahu
https://id.wikipedia.org/wiki/Perut
https://id.wikipedia.org/wiki/Kancing
https://id.wikipedia.org/w/index.php?title=Kerah&action=edit&redlink=1
https://id.wikipedia.org/wiki/Saku

Tabel 1.1 Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat T-shirt “Wadezig” tahun 2017-

2018.
No Bulan Jumiah Jumlah Rusak | Persentase (%)
Produk
1 | Maret 1682 54 3.21
2 | Februari 2157 62 2.87
3 | Januari 3510 106 3.02
4 | Desember 5313 193 3.63
5 | November 3408 84 2.46
6 | Oktober 1.60
7 | September 1.92
8 | Agustus f 2.72
9 | Juli 3.15
10
S
Jumlah 38
Begkan d bel 1.1 dapat dilihg )e ntaseFt prodik

pala tahun 2017-2088ksen 3%. tase cacat tertin§gi

terfcl fA0apulan e !h. ""l O hasillqﬁsls
darfljumlah cacat 19 pes e Ki r3,63%. edang

ntase kecacatan tergng 1,60%
dihasikan 2570 pcs, dan jumla CHM tabel 1.1 juga menunjukagfangka
persent@se jumlah rusak yang d|Whaan ini masih ada angka yang
cukup tirygi diatas angka pWan perusahaan ya

3%.
dikit pen#u §w H ﬁh hs kare
H produk _gass

B l<laim
: O0lan, maka perusahaan harus

pa fik DE

ebes ngan jumlah produk gyang

sebesar

Tidak $

yang menimb

produk cacat

t lolos kepada

konsumen, dan kemudian
mengganti kerugian yang dialami konsumen. Salah satu dampak negatif yang
diakibatkan adalah runtuhnya reputasi perusahaan dimata konsumen. Bila situasi
demikian tidak diatasi secara segera, perusahaan akan kehilangan konsumen
potensial. Dengan adanya pengendalian kualitas yang baik dan benar, maka akan

diperoleh produk yang dapat memenuhi keinginan konsumen.



Ada beberapa kasus serupa yang terjadi pada beberapa perusahaan, salah
satunya yaitu, Nia Budi Puspita Sari (2010) dalam penelitian yang pertempat di PT.
Asaputex Jaya Tegal yang berjudul “Penggunaan FMEA Dalam Mengidentifikasi
Kegagalan Proses Produksi Sarung ATM”. Kasus yang terjadi di perusahaan
tersebut serupa dengan PT. Proyekimagi Indonesia dimana tingkat persentase
produk gagal masih diatas angka persentase yang ditetapkan oleh perusahaan

tersebut. Maka dari itu peneliti akan menggunakan metode FMEA untuk

menyelesaikan masalah yang terjaghi
FMEA adalah sebughs#fietode yan
atau konsekuensi dag suatu ataﬁ , Sta mengurangi atau

mence

gdinygpoin-poin kega
é)

Uq Sdalah FMEA es, atan hanya
o kNﬁ ap@sung dan tidak

memperhatikan desain protitre

Dalam upaya mempertahankan eksistensi dan mengembangkan usaha di
tengah persaingan yang semakin ketat, setiap perusahaan dituntut memperhatikan
kualitas produk yang dihasilkannya. Kualitas didefinisikan sebagai keseluruhan ciri
serta sifat barang dan jasa yang berpengaruh pada kemampuan memenuhi
kebutuhan yang dinyatakan maupun yang tersirat (Kotler, 2007:180). Permasalahan
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kualitas terutama dalam produk cacat atau defect sering terjadi pada industri
manufaktur terutama pada proses produksinya.

Proses produksi ini tidak lepas dari berbagai permasalahan yang ada,
mengingat banyaknya proses yang dilakukan, kerusakan produk umumnya sering
terjadi pada proses penjahitan. Banyaknya item produk yang harus terpenuhi
membuat operator mengejar target produksi sehingga melupakan kualitas dari

produk itu sendiri, mereka mengerjakan dengan secepat mungkin untuk mencapai

an yang tel

ﬁ i ®lingga banyak produk yang

mengalami rework j#hkan |E,t BangaRpya ke Kindmgyang menimbulkan

terjadinya kery#@ aq‘hroduk dan salahgatunya yalitu yagrdl ibatkan karena

Ffoses yang terjadi.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang permasalahan yang telah disampaikan diatas,
rumusan masalah yang hendak diangkat yaitu :
1. Bagaimana menganalisa kegagalan dengan menggunakan metode FMEA pada

proses produksi T-shirt “Wadezig” ?

11



2. Faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya kegagalan pada proses produksi
T-shirt “Wadezig”?

3. Bagaimana tindakan untuk mengatasi kegagalan yang terjadi selama proses
produksi T-shirt “Wadezig” di PT. Proyekimagi Indonesia untuk menekan

tingkat kerusakan produk yang terjadi ?

1.3 Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah

Tujuan dari penelitian ini gg

mefo ident|;ikasi pe

, maka perlu

)

ak menyes®ang dari pokok

a-Dembata

pembahasan. Adapun pembatasa an sebagai berikut:

1. Penelitian dilakukan di PT. Proyekimagi Indonesia

2. Penelitian dilakukan diruang lingkup bagian produksi.

3. Penelitian hanya dilakukan pada produk T-shirt “Wadezig”.

4. Penelitian dilakukan pada tahun 2018 selama bulan April hingga Juni.

5. Penelitian yang dilakukan hanya mencakup analisa penyebab kerusakan produk

serta usulan perbaikan, tidak sampai pada tahap implementasi.
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1.4.2 Asumsi
Asumsi-asumsi yang digunakan dalam laporan tugas akhir ini adalah :
1. Pada saat pengambilan data, proses produksi tidak mengalami perubahan.
2. Tidak dilakukan penambahan atau pengurangan jumlah karyawan, mesin-mesin

maupun peralatan produksi.

3. Penelitian hanya membahas kegi#fa RLoses produksi yang berhubungan
d|ha

kegiatan produksaiperol rdasa penga

ﬂw.e.

BAB Il LANDASA $ ﬂ.
Berisikan Pemjglasan me ru M eori,

menjadi pedoman untuk digunakar sepagaraasar pendukung dalam menganalisa

dan teknik yang
pemecahan suatu masalah seperti metode Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) dan metode Kipling (5W+1H), serta beberapa teknik yang digunakan

dalam basic seven tools seperti diagram paretto dan diagram fishbone.

BAB Il USULAN PEMECAHAN MASALAH
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Pada bab ini berisi pendekatan teori Quality Improvement dengan
menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dengan tools
pendukung seperti diagram paretto dan diagram fishbone. Serta metode Kipling
(5W+1H) yang digunakan sebagai perbaikan untuk menganalisa pemecahan

masalah.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

produk Bighasilkan, pengolahan data

Jﬁtahun ' jurgh produksi, jumlah

Analysis TFMEA),

kaffudia emberikan u

sesuai dengan tUjeag enelltlaS ch lﬂrﬁ

yang bermanfaat untuk perusahnaa
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