
v                  Universitas Kristen Maranatha 

ABSTRAK 

Dengan semakin ketatnya persaingan di antara industri garment yang ada 

saat ini, dan agar dapat bertahan dan bahkan berkembang dalam sengitnya 

persaingan terutama bagi perusahaan garment sub-contract, maka salah satu jalan 

yang harus ditempuh adalah dengan terus-menerus meningkatkan kualitas produk 

yang mereka hasilkan. Hal ini disebabkan karena konsumen, dalam kasus ini 

adalah perusahaan pemegang merek, terutama barang-barang bermerek 

menginginkan agar produk yang akan mereka jual ke pasar tidaklah memiliki 

cacat sedikitpun. Hal ini disebabkan adanya upaya pencapaian brand image yang 

memiliki kualitas yang baik,  serta semakin pedulinya konsumen akan masalah 

kualitas.  

CV. Tandika Jaya Lestari selaku salah satu perusahaan sub-contract 

merek-merek terkenal masih mengalami permasalahan dengan tingginya jumlah 
cacat yang mereka hasilkan. Rata-rata jumlah produk cacat yang timbul pada 

produk pakaian olahraga pria dengan merek diadora ini berkisar antara 5-7% dari 

total produk yang dihasilkan. Dengan cukup tingginya jumlah cacat yang 

dihasilkan tersebut menyebabkan perusahaan mengalami penurunan pendapatan 

yang diakibatkan membengkaknya biaya penggunaan sumber daya. 

Membengkaknya jumlah sumber daya tersebut meliputi biaya bahan baku seperti 

benang dan biaya upah pekerja yang akan timbul dari produk cacat yang 

dihasilkan, alokasi penggunaan sumber daya ini digunakan untuk melakukan 

perbaikan produk yang masih bisa diperbaiki. Hal ini disebabkna karena pihak 

pemesan tidak menginginkan adanya cacat apapun dan dalam jumlah berapapun 

dalam setiap pakaian yang mereka pesan. 

Oleh sebab itu maka permasalahan yang dihadapi oleh  CV. Tandika Jaya 

Lestari akan coba diselesaikan dengan menggunakan metode DMAIC. Tahapan 

awal dimulai dengan melakukan wawancara serta observasi mngenai jumlah dan 

jenis cacat yang timbul. Kemudian data akan diolah dengan menggunakan tahapan 

stratifikasi untuk menentukan tipe karakteristik cacat, pembuatan diagram pareto 

untuk menentukan prioritas penanganan cacat yang utama, serta menghitung nilai 

sigma guna mengetahui seberapa besar kemampuan perusahaan, dimana dari hasil 

perhitungan nilia sigma diketahui tingkat kemampuan perusahaan adalah sebesar 

4,005375σ, lalu dilanjutkna dengan mencari akar penyebab timbulnya masalah 

menggunakan FTA (Fault Tree Analysis) dan pengidentifikasian serta pencegahan 

failure mode potensial dengan menggunakan FMEA (Failure Mode And Effect 

Analysis). 

Berdasarkan hasil analisis penelitian dapat diusulkan beberapa tindakan 

perebaikan guna memperbaiki kualitas serta menurunkna jumlah caact yang 

dihasilkan dengan berdasarkan pada langkah DMAIC untuk meningkatkan 

kualitas produk diantaranya adalah memperbaiki lingkungan ruang kerja operator 

yang kurang nyaman, memperbaiki posisi kerja, meningkatkan kedisiplinan serta 

pengawasan terhadap operator, memperbaiki atau mengganti beberapa alat yang 

kemampuannya telah menurun, serta menyediakan beberapa alat bantu guna 

mempermudah serta memperlancar jalannya proses produksi. 
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