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ABSTRAK 

 

Persaingan di dunia bisnis semakin ketat sehingga menuntut perusahaan menghasilkan 
produk yang berkualitas. Begitu pula dengan PT. X, tingginya permintaan dari konsumen PT. 
Y menuntut PT. X untuk memerhatikan kualitas tas yang dihasilkan karena PT. Y tidak 
hanya menggunakan jasa makloon PT. X. Perusahaan menetapkan batas tingkat retur 
setiap bulan adalah sebesar 0,20%. Namun tingkat retur di PT. X pada bulan Januari hingga 
Maret 2017 sebesar 0,60-0,70%,  sedangkan pada bulan April hingga Agustus 2017 
mencapai lebih dari 0,70%. 

Pada penelitian ini digunakan Pareto Charts untuk mengetahui pada tahap 
produksi mana jenis kecacatan terbesar dihasilkan serta Cause-and-Effect Diagram (dikenal 
juga dengan nama Fishbone Diagram dan Ishikawa Diagram) untuk mengidentifikasi faktor 
penyebab terjadinya kecacatan melalui empat faktor, yaitu material, methods, man, dan 
machine. Hasil analisis menggunakan kedua alat bantu tersebut kemudian ditarik 
kesimpulan dan saran yang menerapkan sistem Continuous Improvement atau yang dikenal 
dengan Plan, Do, Check, Act (PDCA) dengan harapan saran yang diberikan dapat dilakukan 
oleh perusahaan. 

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini yaitu metode penelitian 
deskriptif. Metode ini bertujuan untuk mengumpulkan data yang dapat memberikan 
gambaran mengenai objek penelitian. Dalam penelitian ini, data yang digunakan adalah data 
jumlah penjualan, data jumlah retur, biaya reparasi, bagan organisasi perusahaan, kategori 
cacat, dan frekuensi terjadinya cacat mayor yang terjadi pada bulan Januari-Agustus 2017. 

Berdasarkan hasil penelitian, tingkat retur yang terjadi di PT. X selama bulan 
Januari-Agustus 2017 melebihi batas yang ditetapkan yaitu lebih dari 0,2% dan 
menimbulkan biaya reparasi sebesar Rp 425.697.000. Diketahui cacat mayor merupakan 
cacat yang paling sering terjadi dan sering ditemukan pada tahap sewing dengan total 
frekuensi 36.016. Cacat mayor pada tahap sewing dibagi menjadi tiga kategori yaitu cacat 
jahitan, cacat tampilan/bentuk, dan aksesori lepas. Cacat jahitan memiliki frekuensi tertinggi 
yaitu 19.376. Faktor penyebab terjadinya cacat jahitan adalah material, method, manpower, 
dan machine. Tindakan perbaikan yang diusulkan yaitu menunjuk satu orang operator jahit 
dari setiap baris sebagai ketua untuk mengumpulkan gulungan benang, jarum, dan alat 
bantu pemetaan posisi kain yang telah selesai digunakan; penulisan kategori benang, jarum, 
dan alat bantu pemetaan posisi kain di gudang persediaan bahan baku harus diperjelas; 
operator jahit memeriksa dan mengukur marker pada kain yang akan dijahit; mengadakan 
senam ringan; mengingatkan operator jahit agar tetap teliti, menguji mesin jahit, serta 
mengatur kembali kecepatan mesin sebelum proses produksi dimulai setiap pagi; memberi 
label angka pada mesin jahitnya agar tidak terjadi kesalahan pengaturan kecepatan.  
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ABSTRACT 

 

Competition in the business world increasingly stringent so that the company is demanded to 
produce quality products. Similarly, PT. X, the high demand from PT. Y’s consumers 
demand PT. X has to pay attention to the quality of bags they produced because PT. Y not 
only use PT. X’s service. The Company sets a limit of monthly returns to 0.20%. But the rate 
of return at PT. X in January to March 2017 are 0.60-0.70%, while in April to August 2017 
reached more than 0.70%. 

In this study, Pareto Charts is used to find out at what stage of production that 
produce the largest type of defect as well as the Cause-and-Effect Diagram (also known as 
Fishbone Diagram and Ishikawa Diagram) to identify factors causing defect through four 
factors: materials, methods, manpower , and machine. The results of the analysis by using 
both tools are then drawn conclusions and suggestions that apply the Continuous 
Improvement system or known as the Plan, Do, Check, Act (PDCA) in the hope that the 
advice given can be done by the company. 

The research method used in this research is descriptive research method. This 
method aims to collect data that can provide a general view about the object of research. In 
this research, the data used are data of sales amount, data of return amount, reparation 
cost, company organization chart, defect category, and frequency of major defect occurred in 
January-August 2017. 

Based on the results of research, the rate of returns that occurred in PT. X 
during January-August 2017 exceeds the established limit of more than 0.2% and incurred 
reparation costs of Rp 425,697,000. Known that major defects are the most common defects 
and are often found in the sewing stage with a total frequency of 36,016. Major defects in the 
sewing stage are divided into three categories: stitching defects, appearance/shape defects, 
and detached accessories. Sewing defects have the highest frequency of 19,376. Factors 
that cause stitching defects are material, method, manpower, and machine. The suggested 
corrective action is to designate one sewing operator of each line as a leader to collect the 
rolls of yarns, needles, and mapping tools of fabric position; the writing thread, needles, and 
mapping tools of fabric position in raw material warehouse need to be clarified; the sewing 
operators check and measure the marker on the fabric; hold light gymnastics; remind the 
sewing operators to stay thorough, test the sewing machine, and rearrange the machine 
speed before the production process begins every morning; label the numbers on the sewing 
machine to avoid errors in speed settings.
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Semakin tingginya persaingan di industri pengolahan menuntut perusahaan-

perusahaan untuk memberikan produk terbaik bagi pelanggannya. Industri 

pengolahan merupakan industri yang kegiatannya mengubah bahan mentah 

menjadi barang setengah jadi atau barang jadi, baik secara mekanis, kimia, maupun 

tangan manusia, serta mendekati pemakai akhir. Jasa industri subkontrak dan 

perakitan (assembling) termasuk dalam industri pengolahan. 

Di Indonesia, perusahaan subkontrak penghasil tas termasuk ke dalam 

industri pengolahan. Meski dalam keadaan ekonomi yang kadang tidak menentu, 

para pebisnis tas tetap eksis dan mampu meraup keuntungan. Hal ini membuat 

bisnis tas diminati serta menjamurnya sentra-sentra pembuatan tas yang tersebar di 

Indonesia.  

Tas merupakan salah satu kebutuhan yang tidak dapat dipisahkan dari 

manusia. Tas tidak hanya berguna untuk mempermudah membawa barang 

keperluan, tetapi juga menambah nilai estetika seseorang. Tas dibutuhkan  oleh 

semua kalangan, baik pria maupun wanita, mulai dari anak-anak hingga dewasa. 

Tak hanya pelajar dan mahasiswa atau pekerja kantoran, ibu-ibu rumah tangga pun 

menggunakan tas dalam keseharian mereka.  

Salah satu pusat industri tas di Indonesia adalah Kota Bandung, Jawa 

Barat. Sentra tas Kota Bandung berlokasi di Jalan Cibaduyut, Jalan Dago, Jalan 

Riau, dan Jalan Otto Iskandardinata, tetapi ada juga di Jalan Kopo. PT. X adalah 

salah satu perusahaan makloon tas di Jalan Kopo dan beroperasi sejak tahun 1997 

yang mengkhususkan produksinya dalam bentuk tas ransel. PT. X hanya 

memproduksi tas untuk PT. Y selaku konsumen tunggalnya. Desain yang dihasilkan 

serta kualitas tas yang baik membuat tas hasil produksi PT. X disukai oleh 

konsumen PT. Y. PT. X selalu mengikuti tren tas terkini dengan modifikasi yang 

kreatif. Tingginya permintaan dari konsumen PT. Y menuntut PT. X untuk 

memerhatikan kualitas tas yang dihasilkan karena PT. Y tidak hanya menggunakan 

jasa makloon PT. X. Namun tingkat retur di PT. X pada bulan Januari hingga Maret 

2017 sebesar 0,60-0,70%,  sedangkan pada bulan April hingga Agustus 2017 

mencapai lebih dari 0,70%. Padahal perusahaan telah menetapkan batas tingkat 

retur setiap bulan adalah sebesar 0,20%. 
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Kecacatan yang terjadi pada setiap tahap produksi memengaruhi 

kualitas tas yang dihasilkan. Hal tersebut menyebabkan timbulnya biaya reparasi 

tas yang bernilai lebih dari Rp 45.000.000 pada bulan Januari hingga Agustus 2017 

dengan rata-rata Rp 53.212.125 dan total biaya reparasi mencapai Rp 425.697.000. 

Oleh karena itu, penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul “Analisis 

Faktor Penyebab Kecacatan Produk pada Perusahaan Tas PT. X Bandung”. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka penulis membuat rumusan 

masalah penelitian sebagai berikut : 

1. Berapa tingkat retur yang terjadi pada periode Januari hingga Agustus 2017? 

2. Berapa besar biaya reparasi yang timbul akibat retur yang terjadi pada periode 

Januari hingga Agustus 2017? 

3. Apa saja jenis kecacatan yang terjadi? 

4. Pada tahap produksi manakah jenis kecacatan terbesar dihasilkan? 

5. Apa faktor penyebab kecacatan? 

 

1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk : 

1. Mengetahui tingkat retur yang terjadi pada periode Januari hingga Agustus 2017 

2. Mengetahui besar biaya reparasi yang timbul akibat retur yang terjadi pada 

periode Januari hingga Agustus 2017 

3. Mengetahui jenis kecacatan yang terjadi 

4. Mengetahui tahap produksi yang menghasilkan jenis kecacatan terbesar  

5. Mengetahui faktor penyebab kecacatan 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi : 

1. PT. X 

Memberikan saran untuk dijadikan bahan pembelajaran dan evaluasi 

pengendalian kualitas yang telah dilakukan serta mendorong perusahaan 

meningkatkan pengendalian kualitas demi kepuasan konsumen. 

2. Penulis 

Menambah pengalaman dan wawasan mengenai pengendalian kualitas serta 

penerapannya pada sebuah perusahaan. 

3. Pembaca 
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Memberikan informasi dan sebagai referensi mengenai pengendalian kualitas di 

perusahaan tas ransel. 

 

1.4 Kerangka Pemikiran 

Persaingan di dunia bisnis semakin ketat sehingga menuntut perusahaan 

menghasilkan produk yang berkualitas. Kualitas didefinisikan sebagai kemampuan 

sebuah produk atau jasa dalam memenuhi kebutuhan pelanggan (Heizer, Render, 

dan Munson, 2017: 245). Untuk menghasilkan kualitas yang baik maka perusahaan 

harus melakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas adalah  

“A system that maintains a desired level of quality, through feedback on 
product/service characteristics and implementation of remedial actions, 
in case of a deviation of such characteristics from a specified standard.” 
(Amitava Mitra, 2016: 12). 

Pengendalian kualitas yang tidak baik akan menghasilkan produk cacat. 

Definisi cacat yaitu “Defect is any instance when a process fails to satisfy 

customers.” yang berarti kecacatan timbul ketika adanya sebuah proses yang gagal 

untuk memuaskan pelanggan (Krajewski, Malhotra, dan Ritzman, 2016: 116). Maka 

dari itu perlu pengendalian kualitas untuk meningkatkan penjualan dan mengurangi 

biaya akibat produk cacat bagi perusahaan sekaligus memuaskan pelanggan.  

Salah satu pengendalian kualitas yang dapat dilakukan oleh perusahaan 

adalah dengan mengadakan Total Quality Management (TQM). TQM merupakan 

manajemen organisasi secara keseluruhan agar organisasi unggul dalam seluruh 

aspek produk dan jasa yang dinilai penting bagi pelanggan (Heizer, Render, dan 

Munson, 2017: 248). TQM dikembangkan dalam tujuh program yang dapat 

diterapkan, salah satunya ialah Continuous Improvement. TQM membutuhkan 

proses perubahan berkelanjutan yang mencakup manusia, perlengkapan, pemasok, 

bahan baku, dan prosedur. Hal ini dapat dilakukan melalui Plan, Do, Check, Act 

(PDCA) yang dikembangkan oleh Walter Shewhart dan Deming. Penelitian ini 

hanya dilakukan sampai pada tahap Check, yakni memberikan saran perbaikan 

bagi perusahaan. 

Continuous Improvement akan lebih baik bila dibantu dengan 

Knowledge of TQM Tools. Dalam penelitian ini alat bantu yang digunakan adalah 

Pareto Charts dan Cause-and-Effect Diagrams. Pareto Charts digunakan untuk 

mengetahui pada tahap produksi mana jenis kecacatan terbesar dihasilkan dan 

kategori cacat terbesar pada tahap sewing. Cause-and-Effect Diagram dikenal juga 

dengan nama Fishbone Diagram dan Ishikawa Diagram, alat ini digunakan untuk 
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mengidentifikasi faktor penyebab terjadinya kecacatan melalui empat faktor, yaitu 

bahan baku, metode, tenaga kerja, dan mesin. Dengan demikian dapat diketahui 

saran perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan untuk mengurangi persentase 

produk cacat.  
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