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Abstrak - PT. Niaga Karya Kreatif adalah perusahaan yang 

bergerak dalam bidang industri fashion dan retail, yang mempunyai 

nama brand yaitu Visval. Visval menjual berbagao jenis produk 

seperti sling bag, headwear, asesoris, dan produk apparel yaitu 

sweter. Penjualan sweter pada Visval cukup meningkat, sehingga 

produksi sweter pun ikut meningkat. Akan tetapi, perusahaan belum 

bisa menangani defect yang ditimbulkan dari hasil produksi tersebut. 

Proses produksi yang dilakukan pada saat memproduksi sweter 

yaitu proses penggelaran bahan gulungan, proses penggambaran 

pola, proses cutting bahan, proses sablon, proses labelling, proses 

sewing, proses steam, dan proses quality control & packing. Untuk 

mengidentifikasi masalah yang ditimbulkan pada setiap alur proses 

produksi, maka akan dilakukan analisis menggunakan diagram 

fishbone dan analisis FMEA. Hasil yang didapatkan dari analisis 

tersebut menunjukkan bahwa proses cutting paling banyak 

menghasilkan defect. Penelitian ini menggunakan metode DMAI 

(Define, Measure, Analyze, Improve) dan hasil dari penelitian ini 

berupa instruksi kerja pada proses cutting, dengan ISO 9001:2015 

sebagai acuan dasar yaitu informasi terdokumentasi. Dengan 

dirancangnya instruksi kerja, diharapkan akan meminimalisir defect 

yang ditimbulkan pada proses cutting, dan operator dapat mengikuti 

langkah – langkah proses cutting sesuai dengan instruksi kerja 

 

Kata Kunci : Sweter, defect, proses produksi, proses cutting, 

instruksi kerja. 
 

I. PENDAHULUAN 

 

Kualitas produk memiliki peran kunci dalam menentukan 

pilihan pembelian. Oleh karena itu, perusahaan harus memberikan 

perhatian khusus terhadap kualitas produk yang mereka hasilkan, 

karena faktor ini memiliki dampak signifikan terhadap keputusan 

konsumen dalam membeli produk atau layanan. Semakin tinggi 

kualitas produk, semakin besar minat konsumen untuk 

membelinya [2]. Kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang 

berkaitan dengan produk, pelayanan, orang, proses serta 

lingkungan yang mencapai atau memenuhi harapan [4]. PT. Niaga 

Karya Kreatif adalah perusahaan yang bergerak dalam bidang 

industri fashion dan retail. Salah satu brand yang berada dibawah 

naungan PT. Niaga Karya Kreatif adalah Visval. 

 

Visval adalah salah satu brand local asal Bandung yang 

memproduksi berbagai macam produk, salah satunya adalah 

sweter. Visval memproduksi sweter dengan menetapkan Critical 

to Quality (CTQ) yang sudah merupakan persyaratan yang harus 

dipenuhi agar meminimalisir produk cacat atau defect. Berikut 

adalah CTQ yang sudah ditetapkan. 

 
TABEL 1.  

Critical to Quality Produk Sweter 

 
 

 

 

 

 

 

 

NO. 

CTQ 

CRITICAL TO QUALITY 

(CTQ) 
KETERANGAN 

1. 
Ukuran sweter yang sesuai 

dengan ketentuan 

Ukuran sweter sesuai dengan ukuran 

sebagai berikut 

 

(Lebar x Panjang) : 

M : 58 x 65 

L : 60 x 67 

XL : 64 x 71 

XXL : 66 x 73 

2. Kain sesuai standar 

Jenis kain yang digunakan adalah 

cotton fleece dan warna sweter navy 

dan hitam 

3. Jahitan sesuai standar 
Tidak terdapat sisa benang yang 

terlepas dan jahitan rapi 

4. 
Desain dan tinta sablon yang 

sesuai dengan ketentuan 

Font <VISVAL= : winner sans 

condensed medium 

Warna tulisan navy, dengan warna 

tepi tulisan kuning 

5. Kebersihan bahan Tidak terdapat noda atau kotoran 

 

p
an

ja
n

g
 

lebar 

mailto:Irenesaalino@student.telkomuniver
mailto:Sriwidianingrum@telkomuniversity.ac.
mailto:Yunitanugrahainis@telkomuniversity.ac.id


ISSN : 2355-9365 e-Proceeding of Engineering : Vol.11, No.3 Juni 2024 | Page 3259
 

 

 

 

 

 
TABEL 2. 

Data Produksi Sweter Januari 2022 – Desember 2022 

 
 

Dapat disimpulkan pada tabel diatas bahwa selama periode 

periode Januari – Desember 2022, defect pada produk sweter 

cukup banyak dan melebihi batas toleransi defect produk yaitu 

10%, dimana defect meningkat drastic pada saat bulan Maret dan 

April, kemudian mengalami penurunan yang tidak terlalu 

signifikan dan masih berada diatas toleransi produk defect. Pada 

bulan Juni jumlah defect mengalami peningkatan lagi hingga bulan 

Oktober. Berikut adalah penjabaran dari setiap jenis defect yang 

ditimbulkan selama proses produksi sweter. 

 
TABEL 3.  

Jenis Defect Produk Sweter 

 
 

Setiap jenis defect mempunyai jumlah jenis defect yang 

berbeda setiap bulannya. Tabel 1.5 akan menjabarkan jumlah 

defect pada setiap frekuensi jenis defect setiap bulannya 

 

TABEL 4.  

Frekuensi Jenis Defect 

 
 

 

 

 

Tabel diatas menunjukkan bahwa setiap bulannya terdapat 

defect yang sama berulang dan cukup banyak, sehingga dapat 

disimpulkan proses produksi sweter Visval belum berjalan 

secara optimal. Dari lima frekuensi jenis defect, jumlah produk 

defect terbanyak yaitu pada ukuran kain yang tidak sesuai 

dengan ketentuan (UK) dengan jumlah 629 produk. Jika ukuran 

kain tidak sesuai dengan ketentuan maka akan menjadi sebuah 

defect terutama pada proses cutting, karena ukuran kain tidak 

sesuai dengan CTQ yang sudah ditentukan. Berdasarkan jumlah 

frekuensi jenis defect terbanyak yaitu ukuran kain yang tidak 

sesuai ketentuan, maka dilakukan analisis menggunakan 

diagram fishbone. Pada diagram fishbone dibawah ini, 

dijabarkan faktor yang mempengaruhi timbulnya jenis defect 

pada proses cutting bahan. 

 
GAMBAR 1.   

Diagram Fishbone penyebab CTQ Proses produksi sweter tidak terpenuhi 

 

Visval memiliki beberapa tahapan alur produksi yang akan 

dilalui selama proses produksi sweter. Berikut merupakan alur 

produksi yang terjadi di proses pembuatan sweter Visval. 

 

 

 
 

GAMBAR 2. 

Alur Proses Produksi
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II. KAJIAN TEORI 

 

A. Kualitas 

Konsep kualitas menurut ISO 9000:2000 adalah sejauh mana 

serangkaian karakteristik yang melekat dapat memenuhi 

persyaratan, artinya kualitas tersebut dapat digunakan dengan 

kata sifat seperti buruk, baik, dan sangat baik [12]. 

 

B. Konsep Lean 

Lean manufacturing adalah suatu pendekatan bisnis yang 

mendorong perbaikan berkelanjutan dalam proses manufaktur, 

tanpa memandang jenis produk yang diproduksi. Konsep lean 

manufacturing mencakup unsur-unsur, pedoman, dan alat-alat 

yang didasarkan pada penciptaan nilai. Dalam produksi lean, 

fokus utamanya adalah mengurangi langkah-langkah proses yang 

tidak efisien dan meningkatkan kecepatan produksi. Prinsip-

prinsip lean memastikan rekam jejak sukses operasional dan 

strategis yang sudah terbukti, yang membantu meningkatkan nilai 

bagi pelanggan [8]. 

 

C. Six Sigma 

Six sigma adalah suatu metode pengendalian dan peningkatan 

kualitas yang bertujuan untuk mengurangi pemborosan dan 

menekan biaya yang disebabkan kualitas yang burus serta 

memperbaiki efektivitas seluruh aktivitas kuatu kegiatan. Six 

sigma berasal dari serangkaian praktik yang dirancang untuk 

memperbaiki suatu proses dari manufaktur dan menghilangkan 

cacat [3]. 

 

D. DMAI 

DMAI (Define, Measure, Analyze, Improve) adalah salah satu 

pemecahan masalah yang terstruktur dan cukup banyak digunakan 

dalam peningkatan kualitas dan proses. DMAI terdiri dari 4 

tahapan, yaitu define, measure, analyze, improve. Metode ini 

digunakan untuk memperbaiki proses yang sudah ada [13]. 

 

1. Define 

Define  merupakan tahapan awal, yang dimana tahap ini 

mengidentifikasi masalah, menentukan tujuan proses dan 

identifikasi kebutuhan pelanggan secara internal dan eksternal. 

2. Measure 

Tahap measure bertujuan untuk mengetahui proses yang 

sedang terjadi dengan mengumpulkan data mengenai kecepatan 

proses, kualitas, dan biaya yang akan digunakan untuk 

mengetahui penyebab masalah yang sebenarnya. 

3. Analyze 

Tahap improve merupakan tahap dalam mengembangkan 

solusi berdasarkan analisis yang telah dilakukan pada tahap 

sebelumnya. Tujuan dari tahap ini yaitu untuk melakukan 

perbaikan untuk mengingkatkan kualitas dan mengurangi tingkat 

kecacatan. 

4. Improve 

Tahap improve merupakan tahap dalam mengembangkan 

solusi berdasarkan analisis yang telah dilakukan pada tahap 

sebelumnya. Tujuan dari tahap ini yaitu untuk melakukan 

perbaikan untuk mengingkatkan kualitas dan mengurangi tingkat 

kecacatan. 

 

E. CTQ (Critical to Quality) 

Critical to Quality merupakan bagian integral dari proyek 

Lean Six Sigma (LSS). Karakteristik CTQ (CTQs) dibentuk 

dengan tujuan memenuhi kebutuhan pelanggan yang sangat 

penting. Fokus utama dalam pengembangan parameter CTQ 

adalah untuk memastikan kepuasan pelanggan [8]. 

 

 

F. Stabilitas Proses (Peta Kendali) 

Peta kendali adalah alat yang digunakan untuk 

mengendalikan suatu proses. Peta kendali ini adalah 

representasi grafis dari keluaran proses dari waktu ke waktu, 

dengan batas kontrol yang telah ditentukan sebelumnya diplot 

pada grafik. 

 

G. Kapabilitas Proses 

Kapabilitas proses adalah komponen kunci dari keseluruhan 

strategi organisasi dan sangat penting untuk menganalisis 

apakah proses tersebut dapat memenuhi kepuasan pelanggan. 

Tujuan dari kapabilitas proses adalah menghitung nilai Defects 

per Million Opportunities (DPMO) untuk mendapatkan skor 

level sigma. Di bawah ini adalah langkah-langkah untuk 

menghitung level sigma [11]. 

 

H. Diagram Fishbone 

Diagram  fishbone atau diagram sebab akibat adalah 

diagram yang digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab 

suatu masalah. Diagram ini terdiri dari garis tengah yang 

mewakili masalah atau isu dengan terdapat cabang sebagai 

faktor yang mempengaruhi terjadinya masalah tersebut. Berikut 

merupakan langkah – langkah dalam membuat diagram 

fishbone [10]. 

 

I. 5 Why’s 

Analisis 5 Whys adalah sebuah alat yang simpel namun 

efisien dalam mengidentifikasi dengan cepat akar 

permasalahan, yang dapat mengidentifikasi permasalahan 

secara menyeluruh. Analisis ini dapat dikatakan berhasil saat 

jawaban-jawaban berasal dari individu yang memiliki 

pengalaman praktis dalam proses yang sedang diselidiki [8]. 

 

J. ISO 9001:2015 

ISO 9001:2015 merupakan suatu standar dalam manajemen 

mutu yang dikeluarkan oleh ISO (International Organization 

for Standardization) yang berisikan beberapa persyaratan yang 

harus dipenuhi oleh suatu perusahaan atau organisasi dalam 

membuat suatu quality management system. Dengan adanya 

ISO 9001:2015 dapat mencegah terjadinya kegagalan suatu 

produk dan memastikan konsistensi mutu sebuah produk 

apakah sudah sesuai standar perusahaan atau belum memenuhi. 
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K. FMEA (Failure Mode Effect Analysis) 

FMEA (Failure Mode Effect Analysis) adalah metode 

sistematis dan proaktif untuk mengidentifikasi potensi kegagalan 

dan pengaruhnaya terhadap system atau produk, dan juga untuk 

menilai kemungkinan dan tingkat keparahan dari kegagalan 

tersebut. FMEA digunakan untuk mengidentifikasi dan 

memprioritaskan mode kegagalan potensial dan penyebab yang 

serupa, serta mengidentifikasi dan menerapkan tindakan korektif 

untuk mengatasi masalah yang paling kritis [1]. 

 

L. Instruksi Kerja 

Instruksi kerja adalah sebuah perintah yang berisikan alur 

proses pengerjaan pada suatu ruang lingkup. Instruksi kerja dibuat 

untuk memastikan bahwa tahapan atau proses yang dilakukan 

sudah memenuhi SOP (Standar Operasional Prosedur) yang 

sebelumnya sudah ditetapkan. Tujuan dari instruksi kerja yaitu 

memberikan informasi tentang aturan yang sudah ditetapkan dan 

fgmemberikan penjelasan terhadap suatu proses dalam sistem 

perusahaan. Instruksi kerja mengacu pada ISO 9001:2015 klausul 

7.5 mengenai insformasi terdokumentasi. 

 

 

III. METODE PENELITIAN 

 

A. Analisis Penyebab Masalah Tahapan Proses Cutting Bahan 

Menggunakan Diaram Fishbone 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. Defect pada proses cutting 

 

Pada gambar 4.5 diatas dapat dilihat bahwa ada empat faktor yang 

menyebabkan defect pada proses cutting, empat faktor tersebut 

ialah man, machine, material, dan method. Pada faktor man, akar 

penyebabnya adalah staff kurang teliti dalam mengukur bahan, 

dan kurang penelitian cara memotong bahan dengan benar. Pada 

faktor machine, akar penyebabnya adalah ini adalah mesin cutting 

yang mengalami error pada saat proses pemotongan, hal ini 

disebabkan karena maintenance mesin yang tidak dilakukan 

secara berkala. Pada faktor material, akar penyebabnya adalah 

bahan yang mengkerut pada saat proses cutting, kualitas bahan 

kurang baik, serta ukuran bahan tidak sesuai standar perusahaan. 

Pada faktor method, akar penyebabnya adalah kain ditumpuk 

melebihi batas maksimal dan hasil pengukuran yang tidak akurat 

yang disebabkan oleh metode yang digunakan masih manual.  

 

B. Analisis Penyebab Masalah Proses Produksi Tahap Cutting 

Bahan Menggunakan 5 Why’s 

Tujuan dari 5 why’s ini yaitu sebagai alat bantu untuk 
menyelesaikan masalah yang didapatkan berdasarkan diagaram 

fishbone. Dibawah ini merupakan tabel analisis 5 Why’s 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TABEL 5.  

Analisis 5 Why’s 

 
C. Analisis Penyebab Masalah Berdasarkan FMEA (Failure 

Mode Effect Analysis) 

Setelah mengidentifikasi penyebab masalah proses 

produksi tahap cutting, selanjutnya akan dilakukan analisis 

penyebab masalah berdasarkan FMEA (Failure Mode Effect 

Analysis) untuk mengetahui dan menentukan penyebab 

masalah yang harus segera diperbaiki. 

 
TABEL 6. 

Analisis FMEA 
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IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

A. Validasi Hasil Rancangan 

Setelah dibuat usulan instruksi kerja proses cutting bahan pada 

proses produksi sweter, maka selanjutnya akan dilakukan validasi 

terhadap usulan yang sudah dirancang. Validasi dilakukan dengan 

memberikan hasil usulan rancangan kepada pihak Visval, 

kemudian pihak Visval memberikan feedback kepada penulis 

mengenai hasil rancangan yang telah dibuat. Berikut merupakan 

hasil validasi dari pihak Visval. 

 

B. Evaluasi Hasil Rancangan 

 
TABEL 7.  

Validasi Hasil Rancangan 

 
Berikut merupakan kelebihan dan kekurangan dari hasil rancangan 

instruksi kerja proses cutting.  

 
TABEL 8.  

Kelebihan dan Kekurangan Hasil Rancangan 

 
 

 

C. Hasil Rancangan 
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V. KESIMPULAN 

 

Kesimpulan pada penelitian ini yaitu dengan memberikan 

rancangan usulan yang dilakukan untuk meminimalisir defect pada 

sweter adalah merancang instruksi kerja yang dibuat sesuai dengan 

acuan ISO 9001:2015 klausul 7.5.  
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