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ABSTRAK 
 
Persaingan dalam dunia industri semakin kompetitif, sehingga setiap perusahaan dituntut 
untuk melakukan proses produksi yang lebih baik, karena kegiatan produksi merupakan 
suatu kegiatan yang sangat penting. CV Merak Mas merupakan sebuah perusahaan yang 
memproduksi kemeja berdasarkan pesanan. Namun, berdasarkan wawancara dengan 
pemilik dari CV Merak Mas, diketahui bahwa perusahaan menghadapi masalah dalam 
persentase produk cacat yang tinggi melebihi batas toleransi yang telah ditetapkan. 

Metode penelitian yang digunakan adalah metode deskriptif. Jenis penelitian 
yang digunakan adalah business research. Jenis data yang digunakan adalah data primer 
dan data sekunder. Teknis pengumpulan data yang digunakan adalah observasi, 
wawancara dan pengumpulan dokumen perusahaan. Untuk mengetahui jenis kecacatan 
yang dominan digunakan diagram pareto, dan untuk mengetahui penyebab terjadinya 
kecacatan digunakan diagram sebab akibat. 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, jenis kecacatan terbanyak 
yang terjadi adalah jahitan tidak rapih sebesar 42,77%, kemudian ada benang sisa sebesar 
25,48%, dan posisi kantung salah sebesar 12,47% pada tahun 2017. Hasil dari diagram 
sebab akibat menyatakan bahwa faktor terbanyak yang menyebabkan terjadinya kecacatan 
adalah faktor manusia.  

Saran tindakan perbaikan yang sebaiknya diambil oleh CV Merak Mas yaitu 
melakukan pelatihan kepada penjahit yang belum mahir, dan  harus lebih sering diawasi 
agar terhindar dari jenis kecacatan jahitan tidak rapih, mesin yang sudah tua harus selalu 
dikontrol dan segera diperbaiki bila ada kerusakan dan juga membuat jadwal rutin untuk 
melakukan pemeliharaan mesin, membeli benang yang memiliki kualitas bagus serta tidak 
menyimpan benang terlalu lama di gudang, membuat dan menempel POB di tempat 
produksi agar para karyawan dapat mengetahui standar-standar saat akan melakukan 
proses produksi, penjahit dan karyawan diberikan peringatan tegas agar tidak terburu-buru 
dalam melakukan pekerjaan, memberikan gunting baru pada karyawan lebih cepat, misalnya 
menjadi 3 minggu sekali atau 2 minggu sekali, menambah lampu yang bisa ditaruh di meja 
tempat proses penyelesaian sehingga karyawan bisa melihat dengan jelas benang yang 
masih menempel ketika kain berwarna gelap, kepala produksi memperhatikan jam kerja dan 
mengingatkan kapan karyawan bisa beristirahat agar mata tidak lelah terutama saat 
karyawan bekerja lembur, bisa juga dengan memberikan camilan atau minuman, mengganti 
metode pengukuran dari tali ukur menjadi karton yang sudah disesuaikan ukurannya, 
sehingga penjahit tidak perlu kesusahan melihat angka pada tali ukur, menambah lampu 
yang bisa ditaruh di setiap meja tempat jahit agar penjahit bisa melihat dengan lebih jelas 
ketika kain berwarna gelap. 
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ABSTRACT 
 

 
Competition in the industrial world is increasingly competitive, so every company is required 
to perform better production process, because the production process is a very important 
activity. CV Merak Mas is a company that produces shirts based on job order. However, 
based on interviews with the owner of CV Merak Mas, it is known that the company faces a 
problem in the percentage of defective products that exceeds the limit of tolerance that has 
been set. 

The research method used is descriptive method. The type of research used is 
business research. The type of data used is primary data and secondary data. Data 
collection technique used are observation, interview and company document. To know the 
dominant type of defect product, used pareto diagram, and to know the cause of defect 
product, used cause and effect diagram. 

Based on the results of research that has been done, the most common type of 
disability that occurs is 42,77% of not neat stitching, then there is 25,48% of remaining 
thread, and 12,47% of wrong pocket position in 2017. Results of the cause and effect 
diagram states that the biggest factor that causes the occurrence of defect product is the 
human factor.  

Suggestions of corrective action that should be taken by CV Merak Mas is to 
train the tailor who is not skillfull and should be more often supervised to avoid the type of 
defect suture not tidy, the old machine must always be controlled and immediately repaired if 
there is damage and also make a routine schedule to do maintenance for machine, buy good 
quality yarns and do not keep the yarn too long in the warehouse, make and stick to SOP in 
the production place so employees could know the standards when going to the production 
process, tailor and employees are given a firm warning to not hurry when doing the job, give 
new scissors to employees routinely, for example to be once every two or three weeks, 
adding lights that can be placed on the table where the completion process so employees 
could see clearly the thread that is still attached when the cloth is dark, head of production 
should pay attention to work hour and remind employees, so they could rest and to prevent 
their eyes from tireness, especially when employees work overtime, company can also try to 
provide snacks or drinks, change the measurement method from using measurement rope to 
carton that its size has been adjusted, so the tailor doesn’t have trouble to see the number 
on the string, adding a light that can be placed on each table where the sewing so that the 
tailor could see more clearly when the cloth is dark.  
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang terus menerus dalam bidang 

industri manufaktur berdampak pada perubahan yang berarti dalam dunia industri. 

Akibatnya timbul persaingan yang semakin kompetitif diantara perusahaan, maka 

dari itu dibutuhkan pengelolaan yang lebih baik dalam melaksanakan proses 

produksi. 

Pada perusahaan manufaktur, kegiatan produksi merupakan suatu 

kegiatan yang sangat penting. Apabila pada kegiatan produksi dihasilkan banyak 

produk cacat, maka akan menimbulkan kerugian berupa penambahan waktu dan 

biaya bahan baku untuk perbaikan produk cacat tersebut, sehingga diperlukan 

pengendalian kualitas agar perusahaan dapat menghasilkan produk yang sesuai 

dengan standar kualitas yang telah ditentukan sebelumnya. Kualitas barang atau 

jasa hasil produksi perusahaan sangat menentukan keberhasilan setiap 

perusahaan. Jika konsumen puas dengan kualitas barang dari sebuah perusahaan, 

maka konsumen tersebut akan membeli ulang dari perusahaan yang sama dan 

memberikan rekomendasi kepada calon konsumen lain dengan mengatakan hal-hal 

yang baik mengenai produk tersebut. 

CV Merak Mas merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang 

produksi pakaian jadi, berupa kemeja untuk pria maupun wanita. Kemeja tersebut 

diproduksi berdasarkan pesanan dari toko pakaian, kantor, dan gereja. Tahapan 

proses produksi pada CV Merak Mas yaitu proses pemotongan kain (cutting), 

proses jahit (sewing), proses penyelesaian (finishing) dan yang terakhir adalah 

proses pengepakan (packing). CV Merak Mas melakukan 2 tahap inspeksi, yang 

pertama adalah setelah proses jahit dan yang kedua adalah setelah proses 

penyelesaian. Pada inspeksi pertama seringkali ditemukan produk yang cacat yaitu 

jahitan kurang rapi, jahitan mengkerut dan posisi kantung salah. Pada tahap 

inspeksi yang kedua, seringkali ditemukan ada benang sisa pada kemeja, ada noda 

di pakaian, dan posisi lubang kancing salah, sehingga barang yang cacat tersebut 

akan di kembalikan ke penjahit atau karyawan untuk diperbaiki. Semua jenis cacat 

tersebut bisa diperbaiki, kecuali jika jahitan lubang salah, produk tersebut tidak bisa 

dijual sehingga pemilik harus membeli produk tersebut. Produk cacat hanya 
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ditemukan pada proses jahit dan penyelesaian, sedangkan pada proses 

pemotongan kain dan pengepakan tidak ditemukan produk cacat. 

Persentase produk cacat yang dihasilkan oleh CV Merak Mas lebih 

tinggi daripada batas toleransi produk cacat yang ditetapkan oleh pemilik yaitu 2% 

per bulan. Berikut ini adalah tabel data jumlah produksi dan produk cacat yang 

dihasilkan CV Merak Mas selama periode Januari-Desember 2017: 

 

Tabel 1.1 

Persentase Produk Cacat Tahun 2017 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 
(unit) 

Jumlah 
Produk 

Baik (unit) 

Jumlah 
Produk 

Cacat (unit) 

Persentase 
Produk 

Cacat (%) 

Januari 3.050 2.948 102 3,34 

Februari 2.860 2.773 87 3,04 

Maret 2.900 2.809 91 3,14 

April 2.815 2.705 110 3,91 

Mei 3.270 3.172 98 3,00 

Juni 2.065 1.996 69 3,34 

Juli 2.460 2.377 83 3,37 

Agustus 3.200 3.105 95 2,97 

September 2.850 2.764 86 3,02 

Oktober 2.600 2.522 78 3,00 

November 2.750 2.624 126 4,58 

Desember 2.540 2.466 74 2,91 

Total 33.360 32.261 1.099 39,63 

Rata-Rata 2.780 2.688 92 3,30 

Sumber : Data Perusahaan yang Telah Diolah 

 

Berdasarkan data produk cacat pada tabel 1.1, dapat dilihat bahwa hasil inspeksi 

yang dilakukan pada periode bulan Januari hingga bulan Desember tahun 2017 

menunjukkan rata-rata persentas produk cacat yang dihasilkan CV Merak Mas 

adalah sebesar 3,3% setiap bulannya, sedangkan batas toleransi yang ditetapkan 

adalah 2%. 

Berdasarkan uraian diatas, maka akan dilakukan penelitian dengan judul 

“Analisis Faktor-Faktor Penyebab Produk Cacat pada Proses Produksi Kemeja 

pada CV Merak Mas Bandung”. 
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1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah diuraikan, maka dirumuskan 

masalah penelitian sebagai berikut: 

1. Bagaimana spesifikasi produk baik pada CV Merak Mas? 

2. Bagaimana pengendalian kualitas produk yang dilakukan oleh CV Merak mas? 

3. Apa saja jenis-jenis kecacatan produk yang terjadi? 

4. Jenis cacat manakah yang paling dominan?  

5. Faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab produk cacat pada CV Merak 

Mas? 

6. Apa saja saran usulan perbaikan untuk CV Merak Mas? 

 

1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan sebagai berikut: 

1. Untuk mengetahui spesifikasi produk baik pada CV Merak Mas. 

2. Untuk mengetahui pengendalian kualitas produk yang dilakukan di CV Merak 

Mas. 

3. Untuk mengetahui jenis-jenis kecacatan produk pada CV Merak Mas. 

4. Untuk mengetahui jenis cacat yang paling dominan? 

5. Untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab produk cacat pada 

proses produksi pakaian di CV Merak Mas. 

6. Untuk mengetahui saran usulan perbaikan untuk CV Merak Mas. 

Penelitian ini diharapkan berguna bagi: 

1. Peneliti, sebagai penerapan dari teori-teori yang telah didapatkan selama 

proses kuliah ke dalam praktek dan sebagai pengalaman untuk menganalisis 

suatu masalah. 

2. CV Merak Mas, hasil penelitian ini dapat melancarkan proses produksi dari 

hambatan perbaikan dari produk cacat. 

3. Pihak pembaca lainnya, untuk meningkatkan pengetahuan dalam mengatasi 

masalah produk cacat. 

 

1.4 Kerangka Pemikiran 

Dalam melaksanakan kegiatan produksi, setiap perusahaan memerlukan 

pengaturan terhadap proses produksinya sehingga dapat berjalan seefektif dan 

seefisien mungkin agar dapat mendapatkan hasil yang maksimal. Pengaturan 

tersebut dapat dilakukan dengan menggunakan peranan dari manajemen operasi.  
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“Operations management is the design, operation, and improvement of 

productive systems” (Russel dan Taylor, 2011: 2). Dan untuk memenuhi kebutuhan 

konsumen, setiap perusahaan dituntut untuk menghasilkan produk dengan kualitas 

yang baik. Kualitas produk yang dihasilkan harus sesuai dengan spesifikasi yang 

telah ditetapkan oleh pemesan atau pembeli. Spesifikasi atau standar produk 

tersebut akan membantu perusahaan dalam memproduksi produk yang sesuai 

dengan pesanan konsumen.  

Terdapat 9 dimensi kualitas yaitu performance, features, reliability, 

conformance, durability, serviceability, aesthetics, safety, dan other perception. 

Penelitian ini menggunakan dimensi conformance yang artinya sejauh mana produk 

memenuhi standar yang telah ditetapkan, serviceability yang artinya kemudahan 

suatu produk untuk diperbaiki dan aesthetic yang artinya bagaimana suatu produk 

terlihat dan terasa sehingga bisa menarik konsumen. 

Untuk menjaga kualitas produknya, setiap perusahaan membutuhkan 

manajemen kualitas, yaitu dengan menerapkan pengendalian kualitas pada 

perusahaan. “Quality control is a process that measure output relative to a standard, 

and acts when output does not meet standards” (Stevenson, 2005: 431).  Salah satu 

cara untuk melakukan pengendalian kualitas adalah melalui inspeksi. “Inspections is 

a means of ensuring that an operation is producing at the quality level expected” 

(Heizer, Render, & Munson, 2017: 230). 

Terdapat 5 faktor yang dapat mempengaruhi kualitas suatu produk yang 

di produksi yaitu Manpower, Methods, Material, Machines dan Measurement. Yang 

berarti bisa dari kesalahan manusia, metode yang digunakan, bahan baku, mesin 

dan pengukuran. “Total quality management is a management of an entire 

organization so that it excels in all aspects of products and services that are 

important to the customer.” (Heizer, Render dan Munson, 2017: 257). Dari kalimat 

tersebut dapat diartikan bahwa manajemen kualitas total adalah metode 

pengendalian yang berlaku untuk seluruh bagian dalam organisasi agar dapat 

unggul dalam semua aspek produk dan jasa yang penting bagi pelanggan.  

Ada 7 alat ukur dari manajemen kualitas total yaitu, check sheet, scatter 

diagram, cause and effect diagram, pareto chart, flow chart, histogram, dan 

statistical process chart. Dalam penelitian ini, penulis akan menggunakan 2 dari 7 

alat tersebut, yang pertama yaitu pareto chart yang fungsinya untuk mengetahui 

tingkat kecacatan produk yang terbesar sedangkan untuk menganalisa penyebab 

dari terjadinya kecacatan produk bisa menggunakan cause and effect diagram. 
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