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ABSTRAK 

 

PT. Lintas Surya Alam Industri adalah perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur kelosan benang. Perusahaan hanya memproduksi kelosan benang dengan 

tiga macam ukuran yaitu 4’20° x 59 mm, 5’57° x 65 mm, dan 5’57° x 68 mm, dengan 

variasi motif yang disesuaikan dengan keinginan pelanggan. PT. Lintas Surya Alam 

Industri menetapkan persentase tingkat kegagalan produk maksimal 0,15%, agar 

perusahaan dapat mencapai keuntungan maksimal. Berdasarkan data yang diberikan 

perusahaan dan hasil perhitungan oleh penulis, diketahui bahwa persentase produk 

gagal kelosan benang ukuran 4’20° x 59 mm yaitu sebesar 1,09%, ukuran 5’57° x 65 

mm sebesar 2,73%, dan ukuran 5’57° x 68 mm sebesar 1,64%. Persentase tiga ukuran 

kelosan benang tersebut melebihi standar kegagalan produk yang ditetapkan 

perusahaan dan menyebabkan perusahaan mengalami kerugian. 

PT. Lintas Surya Alam Industri tentu membutuhkan manajemen kualitas 

untuk mengendalikan dan mengatur kualitas produk yang dihasilkan. Dengan adanya 

manajemen kualitas perusahaan dapat meningkatkan dan menjaga kualitas produk 

sesuai dengan standar yang telah ditetapkan sebelumnya sehingga perusahaan dapat 

menekan kegagalan produk yang dihasilkan. Untuk mengurangi kegagalan produk 

yang dihasilkan perusahaan perlu menentukan prioritas jenis kegagalan produk 

menggunakan Diagram Pareto dan melakukan analisis penyebab kegagalan produk 

dengan menggunakan Diagram Sebab-Akibat. Kemudian akan dibuat solusi dan usulan 

yang menjadi bahan pertimbangan perusahaan untuk memperbaiki proses produksi. 

Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah metode 

penelitian deskriptif dan jenis penelitian ini adalah penelitian terapan. Jenis data yang 

digunakan yaitu data primer dan data sekunder. Bentuk data yang digunakan yaitu data 

kualitatif dan kuantitatif. Teknik pengumpulan data dalam penelitian ini adalah 

observasi, wawancara, dan studi dokumen. Langkah-langkah penelitian yang dilakukan 

adalah wawancara dengan manajer umum, observasi di lokasi produksi, pengumpulan 

data dari perusahaan, melakukan analisis menggunakan Diagram Pareto dan Diagram 

Sebab-Akibat, membuat kesimpulan hasil penelitian dan saran bagi perusahaan. 

Terdapat 3 jenis kegagalan produk dari hasil penelitian yang telah 

dilakukan yaitu produk penyok, warna pada motif tidak sesuai, dan produk sobek. 

Persentase produk gagal keseluruhan ukuran kelosan benang dari tertinggi sampai 

terendah adalah produk penyok sebesar 41,11%, warna pada motif tidak sesuai sebesar 

36,52%, dan produk sobek sebesar 22,37%. Faktor penyebab kegagalan warna pada 

motif tidak sesuai adalah manusia dan mesin, faktor penyebab kegagalan produk sobek 

adalah manusia, dan faktor penyebab kegagalan produk sobek adalah metode dan 

material. Untuk meminimalisir kegagalan produk yang dihasilkan terdapat beberapa 

saran yang diharapkan dapat menjadi pertimbangan bagi perusahaan yaitu 

meningkatkan motivasi karyawan dengan memberikan reward berupa bonus, 

melakukan perawatan atau pemeliharaan dan menjaga kebersihan mesin, membuat 

SPO tertulis, dan selektif dalam pemilihan bahan baku lem. 

Kata Kunci: Manajemen Kualitas, Diagram Pareto, Diagram Sebab-akibat. 
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ABSTRACT 

 

PT. Lintas Surya Alam Industry is a company that manufactures paper 

cones. The company only produces paper cones in three different sizes, there are 

4’20° x 59 mm, 5’57° x 65 mm, and 5’57° x 68 mm, with a variety of motifs 

adjusted for customer wants. PT. Lintas Surya Alam Industry establish a maximum 

percentage of product failure rate is 0.15%, so the company can achieve maximum 

profit. Based on the data provided by the company and the results of calculations 

by the author, it is known that the percentage of failed paper cone product sizes of 

4’20° x 59 mm is 1.09%, size 5’57° x 65 mm is 2.73%, and size 5’57° x 68 mm is 

1.64%. The percentage of the three sizes of paper cones exceeds the product failure 

standard and cause company to incur losses. 

PT. Lintas Surya Alam Industry requires quality management to control 

and regulate the quality of the products produced. With the quality management the 

company can improve and maintain product quality in accordance with 

predetermined standards so that the company can reduce the failure of the product 

produced. To reduce product failures the company needs to determine the priority 

types of product failures using a Pareto diagram and conduct an analysis of the 

causes of product failures using a cause-effect diagram. Then solutions and 

suggestions will be made by the author which will be taken into consideration for 

the company to improve the production process. 

This research method is descriptive method and type of research is 

applied research. The types of data used are primary and secondary data. Forms of 

data used are qualitative and quantitative data. Data collection techniques in this 

research are observation, interview, and document study. The steps of the research 

are interview with general manager, observation at production site, collecting data 

from company, conducting analysis using pareto diagrams and cause-effect 

diagrams, making research conclusions and suggestions for the company. 

From the results of research that has been done there are 3 types of 

product failures, namely dent products, the color on the motif are not appropriate, 

and torn products. The percentage of overall failed products for paper cones sizes 

from highest to lowest were 41.11% of dent products, 36.52% of color on the motif 

are not appropriate, and 22.37% of torn products. The factors causing the failure of 

color on the motif are not appropriate are human and machine, the factor causing 

the failure of dented products is human, and the factors causing the failure of torn 

products are the method and material. To minimize product failure, there are some 

suggestions that expected to be considered by the company, namely increasing 

employee motivation by giving rewards such as bonus, do maintenance or handling 

and maintain engine cleanliness, making a written SOP, and selective in the 

selection of glue raw materials. 

Keywords: Quality Management, Pareto Diagram, Cause and Effect Diagram. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Industri manufaktur di Indonesia merupakan daya bangkit bagi 

pertumbuhan ekonomi nasional. Pemerintah akan lebih berfokus pada kinerja 

sektor manufaktur yang mendorong peningkatan investasi dan produktivitas di 

dunia industri, sehingga dapat meningkatkan nilai tambah bahan baku dalam negeri 

hingga meningkatkan ekspor. Semakin tingginya permintaan terhadap 

produktivitas diharapkan setiap perusahaan dapat memenuhi permintaan dan dapat 

mencapai kualitas porduk yang lebih baik melalui penggunaan mesin terkini secara 

optimal. Hal ini membuat persaingan semakin ketat serta penggunaan mesin yang 

lebih modern juga telah membawa pengaruh yang cukup besar bagi persaingan di 

dunia industri. Mereka menyadari bahwa diperlukan strategi yang efektif agar dapat 

memenuhi permintaan produktivitas yang meningkat dan produk yang dihasilkan 

memiliki kualitas terbaik (https://kemenperin.go.id/artikel/20128/Kemenperin-

Beberkan-Data-Keunggulan-Industri-Manufaktur-Nasional). 

Untuk menjaga kualitas produk atau jasa yang dihasilkan dan sesuai 

dengan tuntutan kebutuhan pasar, perlu dilakukan pengendalian kualitas atas 

aktivitas proses yang dijalani. PT. Lintas Surya Alam Industri adalah perusahaan 

yang bergerak dalam bidang manufaktur kelosan benang di Subang berdiri sejak 

1990. Perusahaan ini memproduksi kelosan benang (paper cone) yang kemudian 

digunakan oleh perusahaan tekstil sebagai penahan benang agar tetap dapat 

tergulung dan tersusun dengan rapih. PT. Lintas Surya Alam Industri memiliki 

persentase produk gagal di tahun 2018 sebesar 1,32% dengan jumlah produk gagal 

sebesar 1.357.146 unit dapat dilihat pada Tabel 1.4. Berikut tabel produk gagal 

kelosan benang setiap ukuran di tahun 2018: 
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Tabel 1.1 

Produk Gagal Kelosan Benang ukuran 4’20° x 59 mm Tahun 2018 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(unit) 

Produk Gagal 

(unit) 

Produk Gagal  

(%) 

Januari 6.484.621 73.290 1,13 

Februari 5.580.501 75.775 1,36 

Maret 6.299.580 80.103 1,27 

April 6.621.484 95.100 1,44 

Mei 6.804.084 80.437 1,18 

Juni 4.641.040 54.905 1,18 

Juli 7.254.967 63.003 0,87 

Agustus 6.082.797 37.871 0,62 

September 6.618.964 76.356 1,15 

Oktober 6.277.336 32.159 0,51 

November 6.700.490 83.958 1,25 

Desember 6.570.025 73.555 1,12 

Total 75.935.889 826.512 1,09 

Sumber: Data dari PT. Lintas Surya Alam Industri 

 

Tabel 1.2 

Produk Gagal Kelosan Benang ukuran 5’57° x 65 mm Tahun 2018 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(unit) 

Produk Gagal 

(unit) 

Produk Gagal  

(%) 

Januari 540.400 17.450 3,23 

Februari 371.680 12.906 3,47 

Maret 540.300 15.083 2,79 

April 570.200 16.346 2,87 

Mei 695.640 18.167 2,61 

Juni 634.085 18.196  2,87 

Juli 973.154 20.896 2,15 

Agustus 686.610 17.051 2,48 

September 655.870 17.093 2,61 

Oktober 798.980 19.533 2,44 
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November 712.250 20.604 2,89 

Desember 579.730 18.109 3,12 

Total 7.758.899 211.434 2,73 

Sumber: Data dari PT. Lintas Surya Alam Industri 

 

Tabel 1.3 

Produk Gagal Kelosan Benang ukuran 5’57° x 68 mm Tahun 2018 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(unit) 

Produk Gagal 

(unit) 

Produk Gagal 

(%) 

Januari 1.604.726 14.941 0,93 

Februari 1.420.794 2.731 0,19 

Maret 1.606.008 31.477 1,96 

April 1.667.875 21.021 1,26 

Mei 1.761.065 31.447 1,79 

Juni 1.159.680 13.895 1,20 

Juli 1.829.121 38.631 2,11 

Agustus 1.694.888 18.983 1,12 

September 1.681.439 39.483 2,35 

Oktober 1.540.669 18.080 1,17 

November 1.775.315 39.716 2,24 

Desember 1.742.012 48.795 2,80 

Total 19.483.592 319.200 1,64 

Sumber: Data dari PT. Lintas Surya Alam Industri 

 

Tabel 1.4 

Data Produk Gagal Kelosan Benang Tahun 2018 

Ukuran Produk 4’20° x 59 mm 5’57° x 65 mm 5’57° x 68 mm Total 

Jumlah Produk 

(unit) 
75.935.889 7.758.899 19.483.592 103.178.380 

Jumlah 

Produk Gagal 

(unit) 

826.512 211.434 319,200 1.357.146 

Produk Gagal 

(%) 
1,09 2,73 1,64 1,32 

Sumber: Data dari PT. Lintas Surya Alam Industri 
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Berdasarkan data di atas, persentase produk gagal kelosan benang 

ukuran 4’20° x 59 mm yaitu sebesar 1,09% dapat dilihat pada Tabel 1.1, persentase 

produk gagal kelosan benang ukuran 5’57° x 65 mm sebesar 2,73% dapat dilihat 

pada Tabel 1.2, persentase produk gagal kelosan benang ukuran 5’57° x 68 mm 

sebesar 1,64% dapat dilihat pada Tabel 1.3, dan batas toleransi produk gagal yang 

ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 0,15%. Persentase produk gagal tersebut 

dapat terus bertambah jika tidak diberi tindakan dan akan membuat perusahaan 

mengalami kerugian. Harga jual produk kelosan benang untuk semua ukuran 

sebesar Rp. 520/unit sedangkan produk gagal kelosan benang untuk semua ukuran 

dijual dengan harga Rp. 230/unit.  

 

Tabel 1.5 

Harga Produk baik dan Produk Gagal Kelosan Benang 

No 
Ukuran 

Produk 

Jumlah 

Produk 

Gagal 

(unit) 

Harga 

Jual 

Produk 

Baik 

(Rp) 

Total Harga 

Jual Produk 

Baik (Rp) 

Harga 

Jual 

Produk 

Gagal 

(Rp) 

Total Harga 

Jual Produk 

Gagal 

(Rp) 

1 4’20° x 59 mm 826.512 520 429.786.240 230 190.097.760 

2 5’57° x 65 mm 211.434 520 109.945.680 230 48.629.820 

3 5’57° x 68 mm 319.200 520 165.984.000 230 73.416.000 

Total 705.715.920  312.143.580 

Sumber: Data Perusahaan diolah kembali oleh Penulis 

 

Tabel 1.6 

Biaya Kegagalan Internal Akibat Produk Gagal 

No Ukuran Produk 

Jumlah 

Produk Gagal 

(unit) 

Penurunan 

Harga per unit 

(Rp) 

Total Biaya Akibat 

Produk Gagal 

(Rp) 

1 4’20° x 59 mm 826.512 290 239.688.480 

2 5’57° x 65 mm 211.434 290 61.315.860 

3 5’57° x 68 mm 319.200 290 92.568.000 

Total 393.572.340 

Sumber: Data Perusahaan diolah kembali oleh Penulis 
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Terlihat dari Tabel 1.5 bahwa total harga jual produk baik sebesar Rp. 

705.715.920 dan total harga jual produk gagal sebesar Rp. 312.143.580. 

Berdasarkan harga jual produk baik dan produk gagal yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan, dapat diperoleh selisih antara harga jual produk baik dan harga jual 

produk gagal disebut sebagai biaya penurunan harga akibat produk gagal. Biaya 

penurunan harga akibat produk gagal sebesar Rp. 290/pcs untuk semua ukuran 

kelosan benang. Kegagalan produk yang dialami perusahaan yang mengakibatkan 

biaya penurunan harga produk tersebut membuat perusahaan megalami kerugian 

yang besar, yaitu sebanyak Rp. 393.572.340 dapat dilihat pada Tabel 1.6, sehingga 

perusahaan sulit untuk dapat mencapai keuntungan yang maksimal. Untuk 

memperbaiki serta mengurangi kecacatan produk yang dialami perusahaan 

diperlukan perbaikan secara terus-menerus, maka penulis tertarik untuk melakukan 

penelitian dengan judul “Analisis Penyebab Kegagalan Produk Kelosan Benang 

Pada Proses Produksi PT. Lintas Surya Alam Industri Subang.” 

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang penelitian di atas, dirumuskan masalah 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana perencanaan dan pengendalian kualitas pada proses produksi PT. 

Lintas Surya Alam Industri? 

2. Jenis kegagalan apa yang paling tinggi pada kelosan benang? 

3. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan tingginya kegagalan pada produk 

kelosan benang? 

 

1.3. Tujuan dan Kegunaan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah di atas, dirumuskan 

tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui perencanaan dan pengendalian kualitas pada proses produksi PT. 

Lintas Surya Alam Inustri. 

2. Mengetahui jenis kegagalan pada produk kelosan benang yang paling tinggi. 

3. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan tingkat kegagalan pada produk 

kelosan benang yang tinggi. 
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Dengan dilakukannya penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

manfaat bagi: 

1. Perusahaan yang diteliti 

Dengan penelitian ini, penulis mengharapkan PT. Lintas Surya Alam Industri 

mempertimbangkan solusi pengendalian kualitas dari hasil analisa faktor 

penyebab terjadinya kegagalan agar produk gagal yang dihasilkan dapat 

berkurang sehingga perusahaan dapat meningkatkan laba dan menekan biaya-

biaya yang tidak diperlukan. 

2. Penulis 

Penulis dapat menerapkan teori-teori yang telah dipelajari dan melatih 

kemampuan peneliti dalam peningkatan pengendalian kualitas di suatu 

perusahaan. 

3. Pembaca Lainnya 

Hasil penelitian ini diharapkan menambah pengetahuan akan pentingnya 

pengendalian kualitas perusahaan dalam memproduksi dan meminimalisasi 

produk gagal khususnya untuk perusahaan manufaktur di Indonesia. 

 

1.4. Kerangka Pemikiran 

Setiap perusahaan perlu menjaga dan meningkatkan kualitas produk 

yang dihasilkan agar dapat memenuhi kebutuhan dan keinginan konsumen. 

Terdapat tiga pendekatan kualitas (Heizer, J., Barry, R., & Munson, C., 2017, p. 

217), yaitu Pendekatan Pengguna (User Based), Pendekatan Manufaktur 

(Manufacturing Based), dan Pendekatan Produk (Product Based). Dalam 

menjalankan proses produksi akan dipengaruhi berbagai faktor baik internal 

maupun eksternal pada kualitas produk yang akan dihasilkan. Faktor-faktor yang 

mempengaruhi kualitas berasal dari internal (manajemen, tenaga kerja, bahan baku, 

perlengkapan dan fasilitas, proses, metode, mesin) dan eksternal (pemasok dan 

lingkungan). 

Perusahaan tentu membutuhkan manajemen kualitas untuk 

mengendalikan dan mengatur kualitas produk yang dihasilkan. Menurut Juran 

terdapat tiga tindakan manajemen yang sering digunakan untuk mengatur kualitas 

produk (Gryna, Chua, & DeFeo, 2007, p. 424) antara lain perencanaan kualitas 
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(Quality Planning), pengendalian kualitas (Quality Control), dan peningkatan 

kualitas (Quality Improvement). Setiap perusahaan perlu meningkatkan dan 

menjaga kualitas produk sesuai dengan standar yang telah di tetapkan sebelumnya. 

Pengendalian kualitas merupakan kegiatan dan penggunaan teknik untuk mencapai, 

mempertahankan, dan meningkatkan kualitas suatu produk atau jasa (Besterfield, 

2009, p. 3). 

Setelah perusahaan melakukan pengendalian kualitas untuk menjaga 

kualitas produk yang dihasilkannya, perusahaan juga perlu melakukan peningkatan 

kualitas. Peningkatan kualitas dapat dilaksanakan dengan melakukan kegiatan 

inspeksi. Setelah melakukan kegiatan inspeksi, untuk menciptakan produk yang 

berkualitas perlu ada suatu sistem manajemen yang mampu mengelola kualitas di 

seluruh aspek produksi yang disebut Manajemen Kualitas Total. Manajemen 

Kualitas Total mengacu pada penekanan kualitas yang mencakup seluruh bagian di 

dalam organisasi dan berfokus pada semua aspek penting bagi pelanggannya untuk 

memiliki keunggulan kompetitif bagi pesaingnya (Heizer, J., Barry, R., & Munson, 

C., 2017, p. 219).  

Perusahaan juga membutuhkan beberapa alat bantu untuk mengukur 

dan mengendalikan kualitas yang disebut Alat Bantu Manajemen Kualitas Total. 

Terdapat tujuh alat bantu (Heizer, J., Barry, R., & Munson, C., 2017, p. 226) antara 

lain Check Sheet, Scatter Diagram, Cause-And-Effect Diagram, Pareto Diagram, 

Flowchart, Histogram, dan Statistical Process Control Chart. Namun terdapat tiga 

alat bantu yang paling cocok untuk menganalisa kegagalan produk di PT. Lintas 

Surya Alam Industri, yaitu diagram alir (Flowchart) digunakan perusahaan untuk 

mengetahui masalah yang terjadi disetiap proses produksi, diagram pareto (Pareto 

Diagram) digunakan perusahaan untuk mengetahui urutan banyaknya jumlah 

kejadian dalam proses produksi, dan diagram sebab-akibat (Cause-and-Effect 

Diagram) berguna untuk mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya kegagalan 

produk. 

  




