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INTISARI 

Mease Clothes adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang 

penyablonan baju. Bahan sablon yang digunakan pada industri konveksi ini   
adalah jenis rubber dan plastisol. Upaya pengendalian kualitas pada kedua 

bahan ini di perusahaan selama ini selalu mengahasilkan jumlah kecacatan 
yang banyak. Hal ini berimbas signifikan terhadap kemampuan perusahaan 
untuk berkompetisi dengan perusahaan sejenis di Yogyakarta. Penelitian ini 
dilakukan oleh perusahaan terhadap pengendalian kualitas kedua bahan 
tersebut. 

Metode seven tools dipilih dan ditetapkan dalam penelitian ini karena paling 

tepat dan sesuai untuk mengendalikan kualitas proses fabrikasi produk di 
Mease Clothes. Hal ini bertujuan untuk mengurangi produk baju sablon yang 

berada di bawah standar kualitas perusahaan. Data produksi dan jumlah 
kecacatan masa produksi sebelumnya digunakan peneliti untuk 
menganalisis penyebab dan solusi perbaikan proses fabrikasi. 

Hasil penelitian ini memperoleh penyebab kecacatan produk berdasarkan 
kedua bahan. Jenis bahan sablon rubber mempunyai tiga jenis kecacatan 
yaitu sablon tidak presisi, screen bocor, sablon tidak rata dengan total 
persentasi kecacatan komulatif berdasarkan diagram pareto yaitu sebesar 
89,2%. Sedangkan untuk bahan sablon plastisol terdapat dua jenis 
kecacatan yaitu sablon tidak kering dan screen bocor dengan persentasi 

komulatif sebesar 85,1%. Usulan perbaikan adalah melakukan pelatihan 
kepada pekerja baru dan pekerja kurang terampil, melakukan perekrutan 
pekerja tidak langsung pada saat pesanan banyak, membuat intruksi kerja 
terhadap proses yang paling dominan penyebab kecacatan produk dan 
membuat rancangan pembuatan lemari khusus penyimpanan screen dan 
squeegee. 

Kata kunci : Mease Clothes, rubber, plastisol, seven tools, kecacatan 
produk.
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri konveksi adalah perusahaan yang beroperasi dalam bidang 

produksi pakaian jadi seperti pakaian orangtua, orang dewasa, dan 

remaja. Mease Clothes merupakan sebuah  usaha kecil menengah yang 

bergerak pada industri konveksi dan didirikan pada bulan Juli tahun 2018.  

Persaingan industri zaman sekarang, terutama dalam industri konveksi 

sudah sangat ketat dalam berbagai aspek, tidak terkecuali persaingan 

memperebutkan hati dari konsumen. Kualitas produk yang baik dapat 

membuat konsumen menjadi puas akan produk yang dihasilkan. 

Persaingan dagang yang semakin terbuka membuat industri-industri 

konveksi semakin memberikan kepuasaan kepada konsumen. Hal ini 

akan memberikan peningkatan keuntungan bisnis karena konsumen 

merasa sudah terpuaskan akan produk yang dihasilkan. 

Mease Clothes ini berlokasi di Jalan Sorowajan No. 85, Jaranan, 

Kecamatan Banguntapan, Kabupaten Bantul, Daerah Istimewa 

Yogyakarta. Perusahaan memproduksi kaos dengan jumlah, spesifikasi 

dan desain sesuai dengan permintaan konsumen. Terdapat beberapa 

jenis kaos berdasarkan model kaos tersebut, diantaranya kaos o-neck, u-

neck, v-neck, y-neck, poloshirt, turtleneck dan raglan. Sama seperti  

konveksi pada umumnya,  perusahaan ini juga menyediakan jasa 

screenprint atau lebih dikenal dengan nama „sablon‟. Terdapat banyak 

bahan sablon yang ada pada industri screenprinting. Tetapi dengan 

peralatan yang dimiliki, Industri ini hanya dapat melakukan screenprinting 

menggunakan pasta rubber dan plastisol sebagai bahan baku sablon. 

Pasta rubber dan plastisol merupakan bahan dasar pada proses 

penyablonan yang di kalangan umum sering disebut „tinta sablon. Sistem 

pemesanan produk  dilakukan menggunakan sistem pemasanan secara 

online melalui web atau dapat menghubungi nomor pemesanan di web 

Mease Clothes dan pemasan secara langsung ke tempat lokasi industri. 

Perusahaan tidak memiliki stock hasil produksi atau hanya menerima 

pesanan dari konsumen sehingga industri konveksi ini tidak memiliki toko 
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(store) tetapi mempunyai contoh produk jadi sebagai sampel untuk 

konsumen dan sebagian besar konsumen adalah mahasiswa. 

Mease Clothes merupakan  yang baru saja berdiri dan terus berkembang 

sehingga pengendalian kualitas sangat dibutuhkan. Pengendalian kualitas 

(Montgomery, 2001) adalah kegiatan pengendalian proses untuk 

mengukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkan dengan spesifikasi 

atau standar yang ada dan mengambil tindakan perbaikan jika ada 

perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dengan standar yang 

telah ditetapkan. Tujuan dari pengendalian suatu proses adalah dapat 

mengurangi produk yang berada di bawah standar kualitas yang ada. 

Berdasarakan wawancara dengan pemilik, Mease Clothes mempunyai 

standar kualitas produk  yaitu produk tidak mengalami kecacatan pada 

sablon seperti sablon rata, kaos bersih dari cat sablon diluar area desian 

sablon, sablon kering dan pemotongan kain yang rapi. Faktor yang 

mempengaruhi pengendalian kualitas adalah manusia/pekerja, mesin, 

dan metode yang digunakan. Jumlah pekerja pada Mease Clothes adalah 

empat pekerja. Kebanyakan pekerja yang dimiliki  adalah mahasiswa dan 

anak muda yang tidak bersekolah. Hal ini membuat sulitnya memberikan 

pemahaman mengenai kualitas produk kain karena pekerja sebelumnya 

tidak memiliki pemahaman dan keterampilan tentang penyablonan baju. 

Selain itu sebagian peralatan dan mesin yang digunakan pada  masih 

menggunakan peratan manual sehingga hasil penyablonan tergantung 

pada ketelitian dan keterampilan pekerja. Pemasokan bahan baku 

dilakukan oleh beberapa suppleir bahan baku. Supplier berasal dari Jawa 

Tengah dan Yogyakarta. Jumlah bahan baku yang dipasok tergantung 

dengan jumlah pembelian bahan baku oleh konsumen.  

Permasalahan yang sering terjadi di industri konveksi Mease Clothes 

adalah seperti kualitas produk yang dihasilkan masih kurang baik. Faktor- 

faktor yang mempengaruhi kualitas produk baju kaos adalah proses kerja 

yang kurang baik seperti proses pemotongan yang dilakukan secara 

manual. Faktor lain terjadi pada proses penyablonan baju sering terjadi 

kecacatan produk, karena alat dan bahan yang kurang mendukung serta 

sering terjadinya kelalaian atau kurang telitinya operator dalam melakukan 

sablon baju. Kualitas sablon yang masih kurang bagus sangat 

mempengaruhi pendapatan indutri tersebut. Menurut pemilik, data jumlah 
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produksi mulai dari bulan Agustus 2018 hingga November 2019, Mease 

Clothes sudah memproduksi 2.466 kaos (koas polos dan kaos sablon) 

dari orderan konsumen dan penjualan terbanyak dari konsumen pada 

bulan agustus 2018 sebanyak 348 koas.  juga menerima pesanan dengan 

jenis baju korsa, tetapi untuk pesanan baju korsa, pihak  hanya 

melakukan proses pengadaan bahan baku dan pemotongan bahan baku. 

Untuk proses selanjutnya dilanjutkan oleh pihak ketiga. Dari data yang 

didapat, jenis baju yang paling dominan diproduksi adalah jenis baju yang 

sudah di sablon. Berdasarkan data kecacatan koas mulai dari kecacatan 

yang terjadi pada proses pemotongan sebelum penjahitan hingga proses 

penyablonan baju yang tidak presisi, sablon tidak rata, sablon tidak kering, 

dan kebocoran screen yaitu sebanyak 450 baju atau 18 % dari jumlah 

produksi. Produk yang cacat/rusak yang terjadi karena pemotongan 

sebelum dijahit akan dilakukan perbaikan dengan cara menurunkan 

ukuran baju seperti ukuran baju XL akan diperbaiki menjadi ukuran L. Hal 

ini dilakukan agar baju dapat dijahit sesuai dengan data ukuran yang ada. 

Untuk Ukuran baju S jika terjadi kerusakan di proses pemotongan 

sebelum dijahit maka baju akan dibuang karena tidak bisa dijahit lagi, 

karena jenis ukuran baju yang ada di  perusahaan adalah S, L, M, XL, dan 

XXL. Kecacatan produk yang diakibatkan dengan kelalain pekerja dan 

peralatan yang digunakan seperti sablon tidak presisi, sablon tidak rata, 

screen bocor, sablon tidak kering proses penyablonan akan dibuang 

karena cat baju bersifat permanen sehingga tidak bisa dihilangkan 

sehingga tidak memenuhi standart kualitas produk  perusahaan.  

Maka Mease Clothes sangat perlu melakukan tindakan pengendalian 

kualitas produksi terutama pada bagian bahan rubber dan plastisol 

sehingga mampu bersaing dengan perusahaan sejenis. Penelitian ini 

akan menjelaskan secara komprehensif proses pengendalian kualitas di 

perushaan sehingga dari data produksi masa lampau dapat dianalisis 

penyebab kecacatan produk dan melakukan perbaikan. Hal ini membuat 

Mease Clothes harus dapat menyesuaikan dalam kompetisi persaingan 

tersebut, terutama dalam kualitas produk demi menarik perhatian 

konsumen. Dalam menghadapi persaingan kualitas yang ketat di antara 

industri konveksi yang ada di Yogyakarta dibutuhkan ketelitian dalam 

bekerja dan memilih bahan baku yang tepat sabagai dasar untuk 
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menentukan kualitas produk. Berdasarkan hal tersebut, dibutuhkan suatu 

metode untuk memperbaiki kualitas produksi pada setiap pesanan agar 

produk dihasilkan menjadi lebih baik dan konsumen merasa puas akan 

produk tersebut 

1.2 Perumusan Masalah 

Pengendalian kualitas sangat diperlukan dalam mengurangi tingkat 

kecacatan produk, sehingga penelitian ini berupaya bagaimana mampu 

melakukan pengendalian kualitas pada bahan sablon rubber dan plastisol  

untuk memperoleh jenis kecacatan sablon tidak presisi, screen bocor, 

sablon tidak rata, dan sablon tidak kering. Sehingga dari sini dapat 

dilakukan upaya perbaikan apa saja yang telah dilakukan oleh peneliti. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penulisan dan perancangan ini adalah : 

1. Meminimalisir produk yang mengalami kecacatan dengan mengetahui 

penyebab-penyebab dari kecacatan produk dengan metode seven 

tools. 

2. Memberikan usulan perbaikan kualitas untuk mengurangi kecacatan 

produk di  Mease Clothes 

1.4 Batasan Masalah 

Penulisan dan penilitian tentang pengendalian kualitas ini memilik 

beberapa  hal yang menjadi batasan yaitu: 

1. Hal-hal yang menjadi batasan adalah faktor yang berkaitan dengan 

kualitas produk baju. Faktor-faktor tersebut adalah pekerja dan 

mesin/peralatan yang digunakan dalam proses produksi serta bahan 

baku yang digunakan. 

2. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi di industri Mease 

Clothes atau proses penjahitan tidak dilakukan penelitian karena 

proses penjahitan dilakukan diluar lantai produksi  Mease Clothes. 

3. Pengambilan data hanya dilakukan dengan wawancara secara tidak 

langsung (melalui chat dan telephon). Obsevarsi tidak dilakukan 

karena wabah covid-19, sehingga mengganggu proses observasi dan 

data yang digunakan adalah data masa lalu  Mease Clothes. 
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BAB 2 

 

TINJAUN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 

 

2.1 Tinjauan Pustaka 

Tinjauan pustaka adalah perbandingan dari penelitian – penelitian  terdahulu 

yang telah dilakukan terhadap penilitan sekarang yang dilakukan. 

 

2.1.1 Penelitian Terdahulu 

Aripin, dkk (2019) melakukan penelitian di perusahaan Tanteka Sablon 

Ponorogo. Masalah pada perusahaan ini adalah produk sablon kaos yang masih 

mengalami kecacatan atau bahkan rusak. Perusahaan Tanteka Sablon rata-rata 

memproduksi 100 kaos dan ada 10 sampai 15 kaos yang mengalami kerusakan. 

Setelah menerapkan metode seven tools dengan analisis diagram pareto, dapat 

disimpulkan bahwa kecacatan produk yang paling banyak adalah pada sablon 

kurang rata sebesar 5,625%. Sedangkan analisis menggunakan diagram sebab 

akibat, faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan adalah faktor pekerja, 

keadaan lingkungan perusahaan, material, mesin dan metode. Hasil analisis c- 

chart, rata-rata produk cacat sebesar 20 pcs setiap proses produksi sablon. 

Analisis-analisis tersebut digunakan untuk menemukan solusi agar tingkat 

kecacatan produk menurun dan menaikkan profit perusahaan. 

Vargas, dkk (2018) melakukan penelitian pada perusahaan industri pembuatan 

papan cetak dan produk elektronik yang berlokasi di Tjuana, Meksiko. Masalah 

yang terjadi pada perusahaan ini adalah proses pengelasan papan elektronika 

yang masih terjadi kecacatan. Tingkat kecacatan pada proses pengelasan papan 

elektronika sebanyak 20 % dari proses produksi papan elektronika. Untuk 

mengurangi tingkat kecacatan dalam proses pengelasan papan elektronika, 

peneliti menggunakan metode Plan-Do-Check-Act (PDCA) dan bagan pareto dan 

bagan alur sebagai alat pendukung. Setelah menerapkan metode tersebut  

tingkat kecacatan menurun sebanyak 65 %, 79%, dan 77% dalam tiga model 

produk yang dianalisis. 

Novi (2017) melakukan penelitian di key konveksi di kota bandung. Tujuan dari 

penilitian ini adalah untuk mengetahui  jenis kerusakan yang sering terjadi pada 

produk pakaian dan apa penyebabnya, sehingga dapat diantisipasi di periode 

yang akan datang dan untuk memecahkan masalah pada pengendalian kualitas 
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untuk meminimalkan kerusakan produk. Metode yang digunakan adalah seven 

tools guna menekankan jumlah kerusakan kain. Hasil dari penetapan metode 

adalah setiap proses mulai dari proses pemotongan hingga penjahitan terjadi 

kesalahan. Pada proses pemotongan jenis cacat adalah pemotongan tidak 

sesuai dengan pola dan proses penjahitan jenis kecacatan berupa benang lepas 

maka terjadi kaos yang bolong akibat jahitan lepas. Jumlah cacat pada proses 

pemotongan adalah 58,90% sedangkan pada proses penjahitan sebesar 49,86%. 

Berdasarkan diagram fishbone jenis cacat produk disebabkan oleh hal-hal seperti 

mesin, manusia, metode dan material. 

Asmoro, dkk (2016) melakukan penelitian di PT. Tirta Investama Pandaan yang 

bergerak dibidang perusahaan air minum dalam kemasan (AMDK). Masalah 

yang terjadi pada perusahaan adalah produk cacat harian yang dihasilkan 

melebihi target yang ditetapkan perusahaan yang mengakibatkan peningkatan 

quality cost dan berpotensi complaint dari pelanggan. Dengan menerapkan 

metode seven tools dapat diketahui penyebab utama kecacatan adalah material 

screw cap mengalami kecacatan dari supplier. Untuk mengurangi kecacatan 

produk, dilakukan tindakan perbaikan yang dilakukan supplier dengan perbaikan 

unit cooling pada mesin pembuat screw cap dan setting torque pada caper. 

Hariastuti (2015) melakukan penelitian pada PT. X yang beoperasi dibidang job 

order yang menghasilkan packaging dalam bentuk roll, tube, dan lembaran. 

Perusahaan PT. X sering mengalami ketidaksesuain atas kualitas yang 

dihasilkan. Melalui metode seven tools dan analisi FMEA diketahui untuk 

mengurangi tingkat kecacatan harus melakukan perbaikan pada produk 

packaging material web dan perlu pengawasan keamanan lebih dalam 

pendistribusian material web. 

Puspitasari (2015) melakukan penilitan pada hasil pembubutan silinder diameter 

20 ± 0,05 mm dengan menggunakan pengukuran linier dengan menggunakan 

jangka sorong. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisi produk yang 

dianggap mengalami kecacatan produk dan penyebab kecacatan produk 

tersebut. Setelah melakukan penerapan menggunakan metode control chart 

dapat hasilkan jumlah produk cacat dan faktor penyebab kecacatan adalah faktor 

pekerja, metode, mesin, dan material yang digunakan dalam proses produksi. 

Upaya untuk mencegah cacat produksi hasil pembubutan harus dilaksanakan 

training bagi operator bubut, perbaikan mesin dan pemilihan feeding sesuai 

dengan kekeran yang diinginkan. 
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Wisnubroto, dkk ( 2015) melakukan penelitian di perusahaan sarung tangan. 

Tujuan dari penilitan ini yaitu mengetahui kemampuan proses perusahaan 

dengan tingkat kapabilitas sigma dan DPMO, meningkatkan kulitas produk, dan 

penyebab-penyebab kecacatan produk dan cara menanggulangi kecacatan 

produk. Penelitian ini menerapkan metode six sigma dalam menganalisis dan 

mengetahui kemampuan proses perusahaan dengan tingkat kapabilitas sigma 

dan DPMO, pendekatan Kaizen untuk menentukan rencana dalam 

meningkatakan kualitas produk dan metode new seven tools yang digunakan 

dalam menganalisi penyebab-penyebab produk mengalami kecacatan dan cara 

menanggulangi hal tersebut. Hasil dari penerapan metode-metode tersebut 

diketahui bahwa sigma 

produksi sarung tangan - 4,055 dan DPMO 5.310. Penyebab terjadinya 

kecacatan pada produk terjadi pada proses penjahitan dan kurang ketatnya 

pengawasan kepada operator oleh manajemen.Tindakan yang akan dilakukan 

untuk menyelesaikan masalah kecacatan produk sarung tangan adalah dengan 

melakukan pendekatan kaizen yaitu five – M checklist, 5W dan 1H dan five step 

plan. 

Magar, dkk. (2014) melakukan penelitian pengaplikasian pengendalian kualitas 

pada perusahaan manufaktur dengan menggunakan penerapan metode seven 

tools. QC seven tools adalah sarana untuk mengumpulkan data, menganalisis 

data, mengidentifikasi akar penyebab masalah dan mengukur hasilnya. Setelah 

melakukan penerapan pengaplikasiaan QC seven tools pada perusahaan 

manufaktur akan menghasilkan penurunan tingkat kecacatan produk. 

Sharma, dkk (2014) melakukan studi kasus pada perusahaan crankshaft. Studi 

kasus yang dilakukan adalah mengamati proses produksi crankshaft yang 

melakukan penyimpangan atau mengurangi variasi proses dari operasi yang 

dioperasikan secara berulang. Proses yang dilakukan secara berulang-ulang 

dapat mengakibatkan kinerja yang buruk dan menghasilkan produk yang kurang 

baik. Pendekatan define–measure–analyze–improve–control (DMAIC) dilkakukan 

pada studi kasus ini, yang dimana pemilihan karakteristik dilakukan dengan 

critical-to-quality (CTQ). Setelah menerapkan pendekatan DMAIC dalam studi 

kasus tersebut, mendapatkan standard deviasi berkurang dari 0,003 menjadi 

0,002. Nilai-nilai indeks kapabilitas potensial proses (CPK) meningkat dari 1,29 

menjadi 2,02 dan nilai- nilai indeks kapabilitas potensial proses (CPK) setiap 

proses meningkat dari 0,32 menjadi 1,45. Hasil tersebut menunjukkan 

peningkatkan kemampuan proses dari operasi yang dilakukan secara berulang- 
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ulang 

Bhosale, dkk (2013) melakukan penelitian pada perusahaan seal mekanik di 

India yang bertujuan untuk mengurangi kecacatan dan meningkatkan kualitas 

seal mekanik di perusahaan tersebut. Metode yang digunakan dalam 

mengurangi kecacatan dan meningkatkan kualitas produk sil mekanik adalah the 

seven basic quality tools. Setelah melakukan penerapan metode menghasilkan: 

tingkat kecacatan produk menurun, produktivitas meningkat, memberikan 

informasi diagnose, penyesuain proses yang tidak dibutuhkan, dan memberikan 

informasi terhadap kapabilitas proses untuk memenuhi keinginan konsumen. 

Islam, dkk (2013) melakukan penelitian pada perusahaan industri pakaian yang 

memiliki masalah sering terjadinya rework pada produk. Rework akibat produk- 

produk yang mengalami kecacatan menyebabkan penurunan profit dan 

pembengkakan biaya produksi. Setelah menerapkan seven basic tools pada 

indsutri pakain menghasilkan penurunan rework sehingga berdampak pada 

peningkatan biaya produksi. 

Berdasarkan penelitian terdahulu (Novi, 2017 dan Puspitasari, 2015), usulan 

perbaikan untuk pengendalian kualitas hanya dilakukan berdasarkan faktor, 

manusia, dan metode. Sehingga penelitian terdahulu lebih menganalisis 

penyebab kecacatan lebih menuju ke faktor manusia dan mesin yang digunakan. 

Pada penilitian ini dilakukan secara teliti dalam pengendalian kualitas 

berdasarkan faktor penyebab manusia, metode, dan mesin yang digunakan. 

Pengendalian kualitas produk dilakukan kepada semua faktor penyebab 

kecacatan produk dengan menggunakan metode seven tools sehingga dapat 

menghasilkan pengendalian kualitas yang lebih akurat. Perbaikan akan dilakukan 

kepada semua faktor penyebab kecacatan seperti manusia, mesin dan metode 

sehingga akan menghasilkan pengendalian kualitas yang baik. Penelitian ini juga 

memperhatikan faktor lain seperti lingkungan kerja yang dapat berdampak 

kepada kecacatan produk.  

2.2 Landasan Teori 

Landasan teori akan digunakan untuk mendukung penelitian agar dapat 

disempurnakan dan dikembangkan lebih rinci. Pada suatu kegiatan penelitian 

sangat dibutuhkan konsep dasar dan metode-metode kerja yang menunjang 

dalam pengendalian kualitas seperti konsep dasar kualitas, pengendalian 

kualitas, metode seven tools dan alat yang digunakan sebagai alat pengendalian 

kualitas 
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2.2.1 Teori Kualitas 

Terdapat banyak perspektif mengenai kualitas, banyak para ahli yang 

menyatakan pendapatnya mengenai definisi dari kualitas. Kualitas sendiri 

merupakan salah satu faktor kunci keberhasilan untuk menang dalam persaingan 

dengan kompetitor. Gaspersz dalam Prihantoro (2012) menyebutkan konsep 

mutu/kualitas menurut para ahli yaitu: 

a. Juran 

Menurut Juran (1951) mutu adalah sebagai kecocokan untuk pemakaian oleh 

konsumen (fitness for use). Pengertain mutu tersebut menekankan pengenalan 

pada pemenuhan kebutuhan dari harapan pelanggan. 

b. Ishikawa  

Ishikawa (1968) berpendapat bahwa mutu/kualitas adalah kepuasan dari 

pelanggan. Dengan demikian seluruh proses dalam perusahaan memiliki 

pelanggan. Kepuasan pelanggan secara internal akan menyebabkan kepuasan 

pelanggan perusahaan. 

2.2.2 Pengendalian Kualitas 

Definisi dari Pengendalian kualitas merupakan suatu kegiatan untuk memperoleh 

kepastian kebijaksanaan dalam hal kualitas/mutu suatu produk dapat terterapkan 

di dalam hasil akhir produksi barang/jasa.Dengan definisi lain pengendalian 

kualitas adalah sebuah usaha untuk mempertahankan kualitas/mutu dari produk 

yang akan dihasilkan oleh proses produksi, agar sesuai dengan spesifikasi 

barang/jasa yang sudah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan perusahaan 

tersebut. 

Terdapat beberapa pandangan para ahli terhadap pengendalian kualitas. Crosby 

dalam Prihantoro (2012) menyebutkan mutu adalah sesuai terhadap persyaratan 

yang ada. Persyaratan yang perlu di detaiilkan dengan jelas sehingga memenuhi 

harapan para konsumen. Ahyari dalam Prihantoro (2012) menyebutkan bahwa 

hubungan dengan kualitas atau mutu produk, mutu adalah segala kegiatan untuk 

mengarahkan dan menjaga agar kualitas produk dapat dijaga dan dipertahankan 

sedemikian rupa. Mutu tidak bersifat kebetulan atau tiba-tiba, melainkan 

merupakan hasil dari perhitungan sistematis jauh sebelum produk di produksi. 

Raviato dalam Prihantoro (2012) mengatakan untmendapatkan proses mutu 

yang baik harus menggunakan siklus PDCA, yaitu harus memilki proses, 

perancanaan, inspeksi atau evaluasi dan melakukan perbaikan kepada masalah 
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yang berhubungan dengan kualitas produk. 

2.2.3 Metode Seven Tools 

Quality control Seven Tools adalah tujuh alat yang berfungsi untuk memberikan 

solusi terhadap suatu konfilk permasalahan yang dihadapi oleh produksi di 

perusahaan dan yang terpenting dalam memberikan permasalahan terhadap 

kualitas barang/jasa di perusahaan. Berikut adalah tujuh tools dari metode seven 

tools oleh Kaoru Ishikawa pada tahun 1968 : 

a. Check Sheet ( Lembar Periksa) 

Merupakan suatu alat yang digunakan untuk pengambilan data-data proses 

produksi yang dimana data tersebut akan diolah menjadi sebuah informasi. 

Setalah mendapatkan informasi, hasilnya akan digunakan untuk pengambilan 

keputusan. Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.1 

 

Gambar 2.1 Contoh Check Sheet ( Lembar Periksa)  

Sumber : Montgomery (2012) 

b. Diagram Pareto 

Merupakan suatu statistik yang berbentuk grafik yang memperlihatkan suatu 

permasalahan menurut urutan jumlah kejadian dari hasil data masalah tersebut. 

Urutan di mulai dari hasil jumlah permasalahan yang paling banyak hingga 
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frekuensi paling rendah. Pada grafik akan menunjukkan bahwa grafik tertinggi 

terletak disebelah paling kiri dan grafik terendah terlihat pada sebelah kanan. 

Menurut Juran dan Godfrey (1998) bagan pareto adalah tipe khusus dari 

histogram yang mudah digunakan atau diterapakan untuk menemukan atau 

mengutamakan masalah kualitas, kondisi, atau penyebab suatu masalah. Tujuan 

dari diagram pareto adalah untuk mencari jenis ketidaksesuaian yang berbeda 

dari data-data angka, data pemeliharaan, data perbaikan dan data lain. Proses 

pembuatan diagram pareto dilakukan di sebuah aplikasi yaitu aplikasi Microsoft 

excel dan minitab. Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.2. 

 

Gambar 2.3 Contoh Diagram Pareto  

Sumber : Mitra (2016) 

c. Diagram Fishbone (Cause dan Effect Diagram) 

Diagaram Fishbone merupakan suatu alat quality control yang akan digunakan 

mengidentifikasi suatu permasalahan dan memperlihatkan hubungan setiap 

permasalahan dengan menggunakan sebab dan akibat permasalahan. 

Hubungan tersebut akan digunakan untuk menemukan akar dari permasalahan. 

Diagram Fishbone juga digunakan untuk menemukan faktor penyebab dari setiap 

permasalahan dan akibat kualitas yang disebabkan oleh faktor tersebut. Contoh 

gambar diagram fishbone dapat dilihat pada gambar 2.3. 
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Gambar 2.3. Contoh Diagram Fishbone 

Sumber: Mitra (2016) 

d. Histogram 

Histogram merupakan sebuahn tampilan dalam bentuk grafis yang 

digunakan untuk menunjukkan distribusi data secara visual atau seberapa 

sering muncul suatu nilai yang berbeda terjadi dalam suatu kumpulan data. 

Fungsi dari histogram adalah untuk memberikan suatu informasi mengenai 

variasi dalam proses dan dapat membantu manajemen dalam membuat 

keputusan yang berupaya peningkatan proses yang berkesimbungan. 

Contoh gambar dapat dilihat pada gambar 2.4. 

 

Gambar 2.4 Contoh Histogram  

Sumber : Montgomery (2012) 
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c. Contror Chart (Peta Kendali) 

Control chart adalah alat dari quality control 7 tools yang mempunyai 

bentuk grafik. Control chart digunakan untuk memantau kestabilan dari 

sebuah proses dan dapat memahami perubahan dari waktu ke waktu 

selanjutnya. Di dalam grafik control chart memilki 3 jenis garis yaitu garis 

atas untuk batas control tertinggi, garis bawah untuk batas control terendah 

dan garis tengah untuk rata- rata. Contoh gambar control chart dapat dilihat 

pada gambar 2.5. 

 

Gambar 2.5 Contoh Control Chart (Peta Kendali)  

Sumber: Puspitasari (2015) 

Pada peta kendali terdapat beberapa jenis peta kendali (control chart) yaitu XmR, 

X-barR, p, np, c, dan u. Penggunaan peta kendali pada masing-masing jenisnya 

harus sesuai dengan tipe atau karakteristik data yang akan diolah. Tedapat 3 jenis 

data yaitu data jenis variabel (XmR dan X-barR), data jenis fraksi/persen (p dan 

np), sedangkan data jenis jumlah atribut (c dan u). Pada data jenis variabel XmR 

digunakan untuk X individual moving average, X-barR digunakan pada X rata-rata. 

Data jenis fraksi/persen pada p-chart digunakan pada fraksi/persen dengan data 

tidak konstan, sedangkan np-chart digunakan fraksi/persen dengan data konstan. 

Data jenis jumlah atribut pada c-chart digunakan pada data yang konstan, 

sedangkan u-chart digunakan pada data yang tidak konstan. Pada gambar 2.9. 

dapat dilihat jenis-jenis yang sesuai dengan data yang akan diolah. Diagram alir 

tersebut dapat menjadi alat bantu pada saat proses memilih jenis control chart 

yang sesuai dengan kebutuhan penelitian. 
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Gambar 2.6 Diagram Alir Penggunaan Peta Kendali (Gasperz, 2001) 

Gambar 2.9. menunjukan bahwa sebelum memilih dan menggunakan control 

chart, sebaiknya menentukan karakteristik data yang akan digunakan terlebih 

dahulu. Terdapat tiga klasifikasi jenis data yaitu data variabel, data atribut 

berbentuk proporsi atau presentase, dan data atribut berbentuk banyaknya 

ketidaksesuaian. Pada data variabel dibagi menjadi dua jenis, jika proses 

homogen atau menggunakan proses batch maka menggunakan X-MR chart, akan 

tetapi jika tidak homogen maka menggunakan X-bar atau R chart. Jika data atribut 

berbentuk porporsi atau persentase dengan ukuran atau jumlah data konstan 

maka menggunakan p atau np chart, jika tidak konstan maka menggunakan p 

chart. Selanjutnya jika data berbentuk data atribut berbentuk banyaknya 

ketidaksesuaian dengan ukuran atau jumlah data konstan maka dapat 

menggunakan c atau u chart, tetapi jika data tidak konstan maka menggunakan u 

chart. Menurut Mitra (2016), nonconformities atau defect yaitu produk memiliki 

karakteristik kualitas yang tidak sesuai dengan standar tertentu atau spesifikasi 

yang telah ditentukan. Misalnya, suatu perusahaan mengharapkan produksi baja 

memiliki panjang 50 ± 1,0 cm, akan tetapi panjang batang baja yang diproduksi 

memilki panjang 51,5 cm, maka produk tersebut tidak bisa diterima atau ditolak. 

Nonconforming units atau defective yaitu suatu produk memiliki satu atau lebih 

ketidaksesuaian pada produk, sehingga produk tidak dapat memenuhi standar 

atau spesifikasi yang telah ditentukan serta produk tidak dapat digunakan atau 

berfungsi seperti yang diharapkan. 
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d. Diagram Tebar (Scatter Diagram) 

Merupakan tools yang digunakan pada suatu percobaan beberapa variable untuk 

mengetahui kekuatan hubungan dari variable-variabel tersebut dan untuk 

menentukan jenis hubungan kedua variabel. Hasil dari hubungan kedua variable 

dapat berupa hubungan negatif, hubungan positif atau tidak memiliki 

keterkaitan.Diagram tebar memliki bentuk berupa gambaran-gambaran grafis 

yang terbentuk dari beberapa kumpulan titik-titik, yang dimana titik-titik tersebut 

berasal dari nilai dari variable X dan Y.  Contoh gambar dapat dilihat pada 

gambar 2.6. 

 

Gambar 2.7 Contoh diagram tebar 

Sumber : Montgomery (2012) 

 

e. Stratifikasi (Stratification) 

Merupakan pengelompokan berdasarkan data berkategori yang lebih kecil dan 

memilki karakteristik yang sama. Fungsi diagram Stratifikasi (Stratification) 

adalah untuk mengidentifikasikan factor penyebab pada suatu permasalahan. 

Contoh dari penggolongan dari stratifikasi dalam produksi adalah penyebab 

kerusakan, produk, model, jenis kerusakan, material, supplier, manusia 

(operator), tanggal produksi dan data-data yang berhubungan dengan proses 

produksi di suatu perusahaan manufaktur. Contoh gambar dapat dilihat pada 

gambar 2.7. 
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Gambar 2.8 Contoh Stratification 

 Sumber : Mitra (2016) 

2.2.4 Seven New Quality Tools 

Seven new quality tools adalah sebuah alat bantu yang digunakan dalam 

mengatasi suatu masalah yang mempunyai sifat kualitatif pada sebuah 

perusahaan dengan permasalahan secara terstruktur. Berikut adalah alat dari 

seven new quality tools yaitu: 

a. Afinity Diagram 

Afinity Diagram adalah sebuah alat yang berfungsi untuk merencanakan solusi 

berdasarakan pengumpulan masalah, gagasan, opini atau selainnya yang bersifta 

data verbal dengan metode branstorming. Faktor penyebab masalah akan 

dikelompokkan dalam beberapa kelompok secara sistematis. Hal ini akan 

mempermudah dalam memberikan tindakan perbaikan. Pihak yang terikut dalam 

metode ini harus mendukung secara menyeluruh agar proses pembuatan metode 

ini berlangsung dengan baik. Hasil dari alat ini akan digunakan dalam merancang 

pembuatan diagaram fishbone. Contoh dari afinity diagram dapat dilahat pada 

gambar 2.8. 
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Gambar 2.9 Contoh Afinity Diagram 

Sumber: Yurin, dkk (2017) 

b. Relationship Diagram (Diagram Keterkaitan) 

Relationship Diagram adalah alat yang digunakann untuk menganalisis hubungan 

sebab akibat dari suatu permasalahan sehingga dapat mempermudah dalam 

membedakan penyebab masalah dan akibat dari masalah tersebut. Alat tersebut 

akan diaplikasikan pada sebuah gambar yang dimana tanda panah pada gambar 

adalah hubungan dari sebab akibat permasalahan. Ujung panah adalah sebagai 

petunjuk penyebab akibat permasalahan. Contoh gambar dapat dilihat pada 

gambar 2.9. 

 

Gambar 2.10 Contoh Relationship Diagram (Diagram Keterkaitan) 

Sumber : Yurin, dkk (2017) 
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c. Tree Diagram (Diagaram Pohon) 

Diagram Pohon adalah alat yang berfungsi dalam mengidentifikasi penyebab 

permasalahan agar dapat lebih rinci lagi. Diagarm pohon akan diaplikasikan dalam 

sebuah penggambaran suatu masalah. Penggambaran akan dimulai dengan satu 

objek yang bercabang menjadi 2 atau lebih seperti membentuk suatu pohon. Alat 

ini akan digunakan secara optimal jika digunakan pada mengidentifikasi suatu 

komponan masalah secara lebih rinci. Contoh dari diagram pohon dapat dilihat 

pada gambar 2.10. 

 

 

Gambar 2.11 Diagram Pohon 

Sumber : Yurin, dkk (2017) 

 

d. Arrow Diagram 

Arrow Diagram adalah alat yang berfungsi dalam penjadwalan dan perancangan 

tahap-tahap atau aktivitas pada kegiatan kerja. Arrow Diagram  dapat digunakan 



19  

sebagai alat untuk merinci suatu alur pekerjaan sehinggga akan mudah dalam 

menganalisi rencana perbaikan dengan mengindentifikasi potensi yang akan 

muncul dari suatu kegiatan pekerjaan yang sedang berlangsung. Arrow Diagram 

juga dapat membantu kepala bagian dalam mengawasi dan pengecekan terhadap 

kemajuan suatu pekerja dalam bekerja. Contoh Arrow Diagram akan ditampilkan 

pada gambar 2.11 

 

 

Gambar 2.12 Contoh Arrow Diagram 

Sumber: Alchouni (2012) 

e. Matrix Diagram 

Matrix Diagram adalah alat yang berfungsi dalam memecahkan suatu 

permasalahan dengan cara melakukan pengaturan data dengan tujuan agar 

mengetahui hubungan dari kengingan konsumen terhadap karakterisitik produk. 

Matrix Diagram digambarkan dengan simbol-simbol yang mudah dimengerti, yang 

dimana simbol-simbol tersebut akan digunakan sebagai hubungan antara dua faktor 

atau lebih yang mengenai sifat dan kekuatan masalah pada baris dan kolom yang 

tertera. Dari kegiatan tersebut akan didapat solusi untuk memecahkan suatu 

masalah. Berikut adalah contoh dari Matrix Diagram (Gambar 2.12). 
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Gambar 2.13 Contoh Matrix Diagram 

Sumber: Yurin, dkk (2017) 

f. Matrix Data Analysis (Prioritization Matrix) 

Matrix Data Analysis adalah alat yang digunakan untuk menyajikan data berbentuk 

angka dari dua himpunan faktor yang selanjutnya akan dilakuakan suatu analisis 

dan mengahilkan data numerik. Matrix Data Analysis  akan mengutamakan suatu 

masalah, karateristik, tugas dan lain-lain berdasarkan kriteria dari kombinasi teknik 

tree diagarm dan matrix diagram. Alat ini memiliki tujuan untuk mengurangi jumlah 

pilihan secara rasional sebelum melakukan rancangan implemtasi dengn detail. 

Contoh gambar dari Matrix Data Analysis dapat dilihat pada gambar 2.13. 

 

Gambar 2.14 Contoh Matrix Data Analysis 

Sumber: Tsironis (2016) 
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g. Process Decision Program Chart (PDPC) 

Organisasi yang telah melakukan perancangan programa tidak selalu sesuai 

dengan rencana. process decision program chart berfungsi sebagai alat untuk 

melakukan persiapan alternatif rencana tindakan jika rencana tidak sesaui dengan 

rencana suatu organisasi. Berikut adalah simbol-simbol dari pembuatan  dari  

process decision program chart dapat dilihat pada gambar 2.14. 

 

Gambar 2.15 Simbol-simbol pada Process Decision Program Chart 

Sumber: Michalski (1997) 

2.2.5 Peta Proses Operasi 

Menurut Montgomery (2012), peta proses operasi adalah sekumpulan simbol-

simbol yang digunakan dalam membantu proses mengidentifikasi perbaikan-

perbaikan. Perbaikan tersebut berupa perbaikan inspeksi, delay, dan non - value 

added movement. Peta proses operasi bertujuan untuk menggambarkan tahap-

tahap proses yang dilakukan. Kegiatan tahap-tahap tersebut dimulai dari awal 

hingga akhir kegiatan. Simbol-simbol peta proses operasi dan artinya dapat dilihat 

pada gambar 2.15. 
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Gambar 2.16 Simbol-simbol Peta Proses Operasi 

Sumber: Introduction to: Statistical Quality Control 

Simbol-simbol tersebut akan digunakan dalam penyusunan peta proses operasi 

sesuia dengan langkah-langkah proses yang dilakukan. Contoh peta proses 

operasi dapat dilihat pada gambar 2.16. 

 

Gambar 2.17 Contoh Peta Proses Operasi 

Sumber: Introduction to: Statistical Quality Control 

2.2.4 Intruksi Kerja 

Chatab (1997) Inturuksi kerja adalah rangkaian dari prosedur yang berisi tentang 

penjelasan dari suatu kegiatan proses yang sangat rinci. Isi dari intruksi kerja 
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berupa mengenai rincian dari suatu  proses pekerjaan, petugas yang bertanggung 

jawab dan tugas atau kegiatan yang akan dilakukan. Contoh format intruksi kerja 

dapat dilihat pada gambar 2.17 dan gambar 2.18. 

 

Gambar 2.18 Contoh Format Intruksi Kerja 

Sumber: Arini (2014) 

 

Gambar 2.19 Contoh Intruksi Kerja dalam Format Diagram Alir 

Sumber: Arini (2014) 
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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitan yang dilakukan di  Mease Clothes maka disimpulkan 

sebagai berikut: 

a.     Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode seven tools terdapat 

beberapa jenis kecacatan berdasarkan bahan sablon yang 

digunakan. Bahan sablon rubber mempunyai tiga jenis kecacatan 

yaitu sablon tidak presisi (STP), screen bocor dan sablon tidak rata 

(STR) dengan total presentasi kecacatan produk komulatif dari ketiga 

penyebab kecacatan produk adalah 89,2 %. Sedangkan untuk bahan 

sablon plastisol mempunyai dua jenis kecacatan yaitu sablon tidak 

kering (STK) dan screen bocor (SB) dengan total keseluruhan dari 

presentasi kecacatan komulatif sablon plastisol yaitu 85,1%. 

b.      Terdapat empat usulan perbaikan yang diberikan pada penilitian ini 

yaitu Pengawasan dan pelatihan kepada pekerja baru atau pekerja 

kurang terampil selama 6 hari kerja dan pengecakan kepada setiap 

mesin secara berskala, merekrut pekerja tidak langsung sebanyak 

dua orang jika pesanan kaos mulai dari 150-200 kaos, Membuat 

intruksi kerja kepada pekerja yang berfungsi untuk memberikan 

informasi lebih rinci tentang langkah-langkah setiap proses di  Mease 

ClothesI, dan membuat rancangan pembuatan lemari khusus 

penempatan screen agar terhindar dari debu atau pertikel kecil yang 

berada di lantai produksi. 

6.2 Saran 

Saran yang diberikan kepada Mease Clothes  adalah selalu memperhatikan 

dan pengawasan lebih kepada pekerja, mesin dan metode yang digunakan 

pekerja supaya jumlah kecacatan pada sablon bahan rubber dan sablon 

bahan plastisol dapat menurun dengan signifikat. Saran untuk penilitian 

selanjutnya diharapkan dapat menerapkan metode seven tools pada 

produk lainnya dengan memperhatikan kualitas/spesifikasi bahan baku dari 

supplier, analisis penyebab kecacatan produk dan proses penyimpanan 
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bahan baku atau produk jadi, agar tingkat jumlah kecacatan dapat semakin 

menurun. 
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Lampiran 1. Diagaram Interrelationship 

Kurangnya pekerja 

dalam proses produksi

Adanya produk yang 

cacat dalam setiap kali 

produksi dilakukan

Kurangnya perawatan 

mesin produksi

Kurangnya teknis dalam 

perawatan mesin

Padatnya jadwal proses 

produksi 

Adanya perekrukatan pekerja 

Kualitas material yang 

kurang baik

Material yang di pemasok

Dari sumber yang murah 

Purchasing yang masih 

belum berpengalaman

Tempat 

peletakkan mesin 

yang kurang baik

Dalam sekali produksi 

dilakukan sampai lembur 

karena jumlah yang 

banyak

Urutan kerja yang tidak 

sesuai dilakukan oleh 

pekerja

Industri konveksi 

meases clothes masih 

tahap perkembangan

 

Gambar 3.2 Diagram Interrelationship
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Lampiran 2. Desian Chesklist 

No Tanggal  Nama 

Pemeriksa 

Kode 

barang 

Kondisi mesin curing Tindakan Paraf 

pekerja 

Baik  Tidak Keterangan Ganti Tidak 

          

          

          

          

          

          

 



 
129  

Lampiran 3. Bukti Chat dengan Pemilik  Mease 

Clothes 
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Lampiran 3. Desain Intruksi Kerja 
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Lampiran 5. Gambar Teknik Lemari Khusus 
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