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ABSTRAK 

 

PT Cetakin Biar Danta merupakan perusahaan percetakan yang bergerak di industri 

cetak diantaranya seperti jersey, celemek, lanyard dan tas. Beberapa masalah yang 

ada pada PT Cetakin Biar Danta adalah kualitas produk yang di hasilkan oleh PT 

Cetakin Biar Danta. Komplain tersebut diantaranya yaitu hasil potongan bahan kain 

tidak sesuai pola yaitu sekitar 10.46%; gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai 

pesanan 31.63%; kaos jersey kotor disebabkan oleh tinta sublim 12.90%; kaos 

Jersey kotor disebabkan oleh lem meja 8.52%; kaos j iersiey olahraga pada saat di 

priess masih ada yang k ieriput 15.33%; kaos j iersiey kotor disiebabkan kar iena tinta 

yang m iembiekas di m ieja priess 12.65%; dan hasil jahitan tidak rapih 8.52%. Hasil 

total kiecacatan dari komplain t iersiebut 100% dari total produksi 60.504 pcs. Hal ini 

akan m iempiengaruhi tingkat kiepiercayaan p ielanggan itu s iendiri. Tujuan dari 

kiegiatan pien ielitian ini untuk m iengatasi p iermasalahan t iersiebut m ienggunakan 

m ietod ie FMiEA dan FTA. Dari hasil p iengamatan yang dit iemukan. Faktor p ienyiebab 

t ierjadinya kiecacatan dis iebabkan faktor manusia, m iesin yang digunakan, dan bahan 

matierial yang digunakan. Dan didapatkan j ienis kiecacatan yang m iemiliki nilai RPN 

t ierbiesar yaitu pada jenis cacat gambar kaos j iersiey olahraga tidak s iesuai p iesanan 

dan pienyiebab pot iensial yang dimiliki yaitu kurangnya komposisi dalam salah satu 

warna diengan didapatkan nilai Risk Priority Numbier (RPN) sebesar 180, jenis cacat 

kaos jersey olahraga pada saat di press masih ada yang keriput dan penyebab 

potensial yang dimiliki yaitu kurangnya dalam menjaga temperatur suhu panas di 

mesin press dengan didapatkan nilai RPN sebesar 160,  jenis cacat kaos jersey kotor 

disebabkan oleh tinta sublim dan penyebab potensial yang dimiliki yaitu kurangnya 

pengecekan setiap komponen mesin didapatkan nilai RPN sebesar 72 dan jenis 

cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang membekas di meja press dan 

penyebab potensial yang dimiliki yaitu kurangnya melihat tinta yang membekas di 

meja press didapatkan nilai RPN sebesar 60. Siehingga pienyiebab pot iensial ini yang 

harus di prioritaskan. Selanjutnya pienientuan usulan p ierbaikan dilakukan d iengan 

m ienggunakan 5W+1H. Usulan p ierbaikan untuk m iengurangi produk cacat jersey 

yaitu dilakukan pengecekan berkala di bagian design jersey di ruangan layout 
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design, melakukan pengecekan pada suhu panas di mesin press jangan suhu panas 

mesin press itu kurang dari 215o. Pastikan suhu tetap terjaga pada mesin press di 

atas suhu 215o, melakukan pengecekan secara berkala pada bagian bak tinta di 

mesin sublim dan melakukan pengecekan secara berkala dan melihat apakah ada 

bekas tinta di meja press atau tidak. 

Kata Kunci: FMEA, FTA, Jersey Olahraga, Kualitas, RPN 
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ABSTRACT 

 

PT Cetakin Biar Danta is a printing company engaged in the printing industry 

including jersey, aprons, lanyards and bags. Some of the problems that exist at PT 

Cetakin Biar Danta are the quality of the products produced by PT Cetakin Biar 

Danta. The complaints include the results of pi iecies of fabric not according to th ie 

patt iern, which is around 10.46%; thie imagie of sports jiersiey shirts is not according 

to ordier 31.63%; dirty j iersiey shirts causied by sublimation ink 12.90%; dirty j iersiey 

shirts caus ied by tabl ie gluie 8.52%; sports jiersiey shirts whien in th ie pr iess thierie arie 

still wrinklies 15.33%; dirty jiersiey shirts causied by ink that imprints on th ie priess 

tabl ie 12.65%; and th ie stitching riesults arie not nieat 8.52%. Thie total diefiect riesult 

of th ie complaint is 100% of th ie total production of 60.504 pcs. This will aff iect thie 

lieviel of customier trust its ielf. Thie purposie of this r iesiearch activity is to oviercomie 

thiesie probl iems using FM iEA and FTA m iethods. From th ie obsiervations found. 

Factors causing defects are caused by human factors, machines used, and materials 

used. And obtained the type of defect that has the largest RPN value, namely the 

type of defect in the image of a sports jersey shirt that is not in order and the 

potential cause is the lack of composition in one of the colours with a Risk Priority 

Number (RPN) value of 180, the type of defect of sports jersey shirts when in the 

press there are still wrinkles and the potential cause is the lack of maintaining the 

temperature of the heat in the press machine with an RPN value of 160, The type of 

defect of dirty jersey shirts caused by sublime ink and the potential cause is the lack 

of checking each machine component obtained an RPN value of 72 and the type of 

defect of dirty jersey shirts caused by ink imprinting on the press table and the 

potential cause is the lack of seeing the ink imprinting on the press table obtained 

an RPN value of 60. So that this potential cause must be prioritised. The proposed 

improvements to reduce defective jersey products are periodic checks in the jersey 

design section in the layout design room, checking the heat temperature in the press 

machine, do not heat the press machine temperature is less than 215o. Make sure 

the temperature is maintained on the press machine above the temperature of 215o, 
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check periodically on the ink tub section in the sublimation machine and check 

periodically and see if there are ink marks on the press table or not. 

Keywords: FMEA, FTA, Sports Jersey, Quality, RPN 
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BAB I PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Dunia grafika yang berkaitan erat dengan seluruh aspek kehidupan manusia 

tidak luput dari dampak kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi. Selain dalam 

hal informasi dan ilmu pengetahuan, peranan grafika juga telah merambah ke 

bidang industri fashion. Teknik cetak yang saat ini populer untuk diaplikasikan 

dalam industri fashion adalah cetak saring atau screen printing.    

 Istilah cetak saring di Indonesia lebih populer dengan sebutan cetak sablon. 

Kata sablon berasal dari bahasa Belanda, yaitu “schablon” yang k iemudian dis ierap 

kie dalam bahasa Indoiniesia m ienjadi “sabloin” [1]. Sabloin bisa digunakan untuk 

m iencietak pada b ierbagai macam bidang, d iengan syarat p iermukaannya rata. Sabloin 

m ierupakan t ieknoiloigi yang miemungkinkan kita m iencietak gambar dan huruf tanpa 

m ienggunakan pieralatan m iesin [2]. Mienurut [3] C ietak saring atau sablo in m ierupakan 

bagian dari ilmu praktis grafis t ierapan dan dapat diartikan s iebagai suatu k iegiatan 

m iencietak diengan m ienggunakan guss iet atau kain kasa yang biasa dis iebut diengan 

scrieien. Tieknoilo igi sabloin s iendiri s iemakin m iengalami p ierkiembangan dan inoivasi 

diengan hadirnya t ieknoiloigi sabloin digital. T ieknoiloigi sabloin digital tidak lagi 

m ienggunakan scrieien sielama proisies dan tidak pula proisies iekspoisur untuk m iembuat 

poila gambar yang akan dic ietak. Namun proisies ini dilakukan d iengan bantuan 

koimput ier, print ier, dan m iesin piendukung lainnya. Sabloin digital dapat dilakukan 

diengan m ienggunakan m iesin print ier Sublim, siehingga kita dapat m iencietak d iesain 

yang kita buat langsung k ie kiertas HVS dan k iemudian m ienggunakan m iesin cietak 

t iersiebut untuk m iencietaknya pada cietakan atau t iekstil mienggunakan m iesin priess 

[4].    

PT Cietakin Biar Danta m ierupakan p ierusahaan p iercietakan yang t ierl ietak di 

Jatibiening Baru Poindoik Giedie, B iekasi Jawa Barat yang b iergierak dalam bidang 

industri cietak, salah satu yang diproiduksi di p iercietakan di PT C ietakin Biar Danta 

m ierupakan J iersiey oilahraga yang m ienggunakan bahan baku kain milanoi. Tierbuat 

dari s ierat sint ietis yang ringan dan tahan air. Kain ini t iercipta untuk m ienyierap 

kieringat diengan ciepat s iehingga m ienjaga tubuh t ietap kiering dan nyaman s ielama 
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aktivitas fisik siepierti oilahraga dan lain s iebagainya. Dalam proiduksinya PT. C ietakin 

Biar Danta bielum dapat m iencapai zieroi diefiect, hal ini dikarienakan masih banyak 

dit iemukan proiduk d iefiect/cacat sielama proisies proiduksi dimana pada bulan 

Noiviembier 2023 – Miei 2024 dip ieroil ieh jumlah proiduksi s iebiesar 60.504 pcs dan 

jumlah proiduk cacat s iebiesar 411 pcs. Dari data t iersiebut didapatkan k iecacatan 

proiduk t iersiebut diengan jumlah 100% diengan j ienis cacat proiduk yang dit iemukan 

yaitu diantaranya hasil poitoingan bahan kain tidak s iesuai poila yaitu s iekitar 10.46%, 

gambar kaois j iers iey oilahraga tidak s iesuai piesanan yaitu s iekitar 31.63%, kaois j iersiey 

koitoir dis iebabkan oil ieh tinta sublim yaitu siekitar 12.90%, kaois j iersiey koitoir 

dis iebabkan oil ieh l iem m ieja yaitu siekitar 8.52%, kaois jiersiey oilahraga pada saat di 

priess masih ada yang k ieriput yaitu s iekitar 15.33%, kaois j iersiey koito ir dis iebabkan 

kariena tinta yang m iembiekas di m ieja priess yaitu s iekitar 12.65%, dan hasil jahitan 

tidak rapih yaitu s iekitar 8.52%. Kiecacatan yang t ierjadi di proiduk J iers iey Oilahraga 

terindikasi karena kurangnya SOiP (Standard Oipierating Proiciedurie) di lingkungan 

proiduksi, kurangnya dalam pielatihan karyawan, dan kurangnya dalam pierawatan 

m iesin cietak. 

          B ierdasarkan p ienielitian t ierdahulu yang dilakukan oil ieh Febriyana dkk yang 

m ienyatakan bahwa usulan p ierbaikan yang dapat dilakukan adalah M ielakukan 

pielatihan yang t ielah dit ientukan pihak p ierusahaan, m iemilih sup iervisoir untuk 

m ielakukan piengawasan dan p iem ieriksaan s iecara k ietat dan cointinu ie t ierhadap 

stasiun-stasiun k ierja yang m ienjadi tanggung jawabnya, m iembuat sist iem pienilaian 

kierja, m iembierikan rieward k iepada para p iekierja yang dapat m ielakukan tugasnya 

diengan baik diengan tujuan untuk m iemoitivasi p iekierja untuk m ielakukan tugasnya 

diengan baik, m iembierikan punishm ient k iepada para p iek ierja yang m ielakukan 

kiesalahan, p ieniempatan kaus kaki tidak pas pada saat dijahit, m iembuat d iesain 

gambar kaus kaki s iekoilah, m ieniempiel gambar t iersiebut pada m ieja soim atau oibras 

[5].    

Mienurut p ienielitian Nurhayati dkk mienyatakan bahwa usulan p ierbaikan 

Mielakukan training 1 kali sieminggu dalam 1 bulan, M iengubah jadwal k ierja agar 

l iebih tieratur [6]. M iembierikan SP untuk karyawan yang m ielanggar aturan 
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Miembierikan pielatihan l iebih dietail t ientang tata cara k ierja M ielakukan p iengawasan 

pada saat proisies k ierja M iempierbaiki tata cara k ierja untuk m ieminimalisir waktu 

kierja, Miempierbaiki SOiP.       

 Mienurut p ienielitian Suseno m ienyatakan bahwa Usulan pierbaikan yang 

dapat dilakukan p ierusahaan guna m iengurangi jumlah cacat proiduk diantaranya 

adalah; m ielakukan maint ienancie siecara rutin t ierhadap fasilitas dan as iet b ierupa 

m iesin proiduksi; miembuat proisiedur m iengienai tindakan-tindakan yang dip ierlukan 

untuk mielancarkan proisies proiduksi, siepierti proisiedur pierpindahan mat ierial bahan 

baku dan piengieciekan alat/m iesin s iebielum digunakan; m iembierikan p ielatihan dan 

piendampingan k iepada p iekierja yang dirasa kurang koimpiet ien di bidangnya untuk 

dapat m iembantu proisies proiduksi s iecara iefiektif; m ienambah fasilitas p iencahayaan 

agar s iesuai diengan standar piencahayaan ruang k ierja dan v ientilatoir untuk 

m iendukung pro iduktifitas p iekierja dalam m ielakukan proisies proiduksi; m ielakukan 

roitasi kierja pada karyawan yang dinilai sudah cukup mahir di satu bagian, untuk 

m iencoiba biekierja di bagian lain [7]. Hal ini dilakukan agar p iekierja tidak j ienuh saat 

m iengierjakan s iesuatu di bagian t iersiebut.        

Mienurut p ienielitian Wicaksono dkk yang m ienyatakan bahwa Usulan 

pierbaikan kal ieng boicoir yaitu mielakukan maint ienancie siecara b ierkala pada m iesin 

sieam ier,mielakukan ievaluasi pada s ietiap b ientuk d iefact kiepada oipieratoir s ieam ier dan 

kiepala proiduksi [8]. Usulan pierbaikan kal ieng p ienyoik yaitu m iengurangi k ieciepatan 

sieam ier pada putarannya atau maksimal 42 kal ieng/m ienit, m iengointro il s ieam ier 30 

m ienit (koindisioinal) s iekali dan m ielakukan maint ienancie siecara b ierkala pada m iesin 

sieam ier. Usulan p ierbaikan doiubl ie sieam fals ie yaitu s ielalu m iengieciek flang ie pada 

boidy kal ieng s ieb ielum s ietting s ieam ier, m iendiskusikan d iengien pro idusien kal ieng agar 

mudah m ienyiesuakan tutup curl. Usulan p ierbaikan doiubl ie sieam v ieie yaitu 

kiencangkan / rapatkan 1 st sieaming roill dan s ietting ulang, m iempierlambat m iesin 

sampai batas t ierjadinya jumpied s ieam (jarak ½ inchi) dan m iesuaikan tinggi dan 

tightniess (kiekietatan) dan s ietting ulang. Usulan p ierbaikan kal ieng l ieciet/goiries yaitu 

m ienambah bantalan kar iet pada dinding coinv ieyo ir, M ielakukan maint ienancie siecara 

bierkala dan m iengurangi k ieciepatan coinvieyo ir hingga pada 0,8 – 2 m/s.   
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 Mienurut p ienielitian Mochammad Farrij m ienyatakan bahwa upaya p ierbaikan 

yang dapat dilakukan untuk mienciegah kiecacatan adalah d iengan m ielakukan proisies 

pieninjauan dan p ienyoirtiran yang l iebih d ietail dan koimpriehiensif pada saat proisies 

cietak coiba, m iembierikan soisialisasi dan piendampingan s iecara b ierkala p ierihal 

kiebijakan p ienjaminan mutu yang dapat m iengacu pada ISOi 9001:2015 k iepada 

oipieratoir, dan m ielakukan p ieriemajaan (maint ienancie) s iecara rutin t ierhadap s ieluruh 

koimpoinien m iesin [9]. Usulan pierbaikan dapat dimanfaatkan oil ieh pierusahaan dalam 

m iembuat proigram strat iegis pierbaikan yang bierkielanjutan (cointinuoius 

improiviem ient). B ierdasarkan p ienielitian t ierdahulu maka saya t iertarik untuk mienieliti 

l iebih lanjut m ieng ienai m ietoidie FMiEA dan FTA. 

B ierdasarkan m ietoidie-m ietoidie yang dipaparkan pada p ienielitian t ierdahulu 

maka piermasalahan yang t ierjadi dapat diatasi d iengan m ielakukan pienierapan m ietoidie 

Failur ie Moidie and iEff iect Analysis dan Fault Trieie Analysis. FMiEA adalah m ietoidie 

analisis untuk m iendiet ieksi, m iengid ientifikasi, dan m ienghilangkan k iesalahan dan 

masalah yang dik ietahui dan/atau poit iensial dalam sistiem, diesain, prois ies, dan/atau 

layanan s ieb ielum m iencapai p ielanggan [10]. FM iEA dapat m iemprioiritaskan 

pierbaikan bierdasarkan nilai Risk Prioirity Numb ier (RPN) [11]. FTA adalah T ieknik 

untuk m iengind ientifikasi risikoi yang bierpieran t ierhadap t ierjadinya suatu k iegagalan 

[12]. FMiEA dan FTA dapat m iengid ientifikasi risikoi dari s ietiap moid ie k iegagalan 

yang mungkin tierjadi, m ienientukan dampak dari sietiap k iegagalan, m iengurutkan 

risikoi dari moidie kiegagalan yang t ieridientifikasi b ierdasarkan k iepientingannya dan 

m iemastikan bahwa m iengambil tindakan p ierbaikan yang t iepat untuk m iempierbaiki 

kiesalahan, m iengurangi k iemungkinan tingkat proibabilitas dan mienghindari 

kiecielakaan bierbahaya. 

1.2 Rumusan Masalah 

B ierdasarkan latar b ielakang yang t ielah diuraikan diatas, maka yang m ienjadi 

rumusan masalah dalam p ienielitian ini adalah s iebagai b ierikut : 

1. Apakah j ienis cacat t ierbiesar yang t ierjadi pada proiduk Jiersiey 

Oilahraga di PT. C ietakin Biar Danta? 
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2. Apa saja faktoir - faktoir yang m iempiengaruhi cacat t ierbiesar pada 

proiduk Jiersiey Oilahraga di PT. Cietakin Biar Danta? 

3. Apa k iecacatan yang m ienjadi prioiritas utama pada proiduk J iersiey 

Oilahraga di PT. C ietakin Biar Danta? 

4. Bagaimana usulan p ierbaikan yang dapat dilakukan untuk 

m ieningkatkan kualitas pada proiduk J iersiey Oilahraga di PT. C ietakin 

Biar Danta? 

1.3 Tujuan Pien ielitian 

B ierikut adalah b iebierapa tujuan utama dari mielakukan kiegiatan p ienielitian 

t ierkait P ieng iendalian Kualitas Proiduksi Pada Proiduk Jiersiey Oilahraga: 

1. M iengid ientifikasi j ienis cacat t ierbiesar pada proiduk J iers iey Oilahraga 

di PT. Cietakin Biar Danta. 

2. M iengid ientifikasi faktoir p ienyiebab proiduk m ienjadi cacat pada 

proiduk j iersiey oilahraga m ienggunakan m ietoidie FMiEA dan FTA di 

PT. Cietakin Biar Danta. 

3. M ienganalisis kiecacatan yang m ienjadi prioiritas utama pada proiduk 

J iersiey Oilahraga m ienggunakan m ietoidie FMiEA dan FTA di PT. 

C ietakin Biar Danta. 

4. M iembierikan usulan p ierbaikan t ierkait p iermasalahan proiduk yang 

cacat pada J iersiey Oilahraga di PT. C ietakin Biar Danta. 

1.4 Batasan Masalah 

Dalam p ienielitian ini dilakukan p iembatasan masalah yaitu s iebagai bierikut : 

1. P ienielitian ini hanya dilakukan pada proiduk J iersiey oilahraga yang 

dihasilkan oil ieh m iesin cietak Audl iey S2000 dan m iesin autoimatic hieat 

priess di PT. C ietakin Biar Danta. 

2. Data - data yang digunakan dalam p ien ielitian ini adalah data yang 

dimiliki oilieh PT. C ietakin Biar Danta sielama bulan Noiv iembier 2023 

sampai d iengan bulan Miei 2024. 
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1.5 Sistiematika Pien ielitian 

Sistiematika dalam m ienyusun skripsi mieliputi lima bab yang t ierkandung di 

dalamnya yaitu: 

BAB I P iENDAHULUAN 

Bab ini b ierisikan antara lain latar b ielakang masalah, rumusan masalah,tujuan 

pienielitian, batasan masalah, dan sist iematika p ienulisan. Hal ini biertujuan agar tidak 

t ierjadi p ienyimpangan dalam p iembahasan pada pienielitian ini. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini m ierupakan bab yang b ierisi t ientang hasil biebierapa karya ilmiah t ierdahulu, 

siehingga akan didapatkan k iet ierkaitan diengan karya ilmiah t iersiebut. 

BAB III MiETOiDiE P iENiELITIAN 

Bab ini b ierisikan antara lain yaitu langkah p ienielitian, floiw chart pien ielitian, j ienis 

pienielitian, j ienis data, lingkup dan batasan p ienielitian, s ierta t ieknik p iengumpulan 

data. 

BAB IV P iENGUMPULAN DAN P iENGOiLAHAN DATA 

Bab ini b ierisikan data yang t ielah dikumpulkan s iesuai diengan data yang m ienjadi 

pienunjang dalam p ienielitian ini. Pada bab ini dilakukan analisa t ierhadap p iengoilahan 

data yang t ielah dilakukan pada bab s iebielumnya. 

BAB V ANALISA DAN P iEMBAHASAN 

Bab ini bierisikan t ientang analisa dan p iembahasan dari p iengumpulan dan 

piengoilahan data yang t ielah dilakukan. 

BAB VI SIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini b ierisikan t ientang kiesimpulan akhir dari p ienielitian ini s ierta bierisikan saran. 
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BAB V  

SIMPULAN DAN SARAN 
 

Pada tahap ini akan ditarik k iesimpulan dari p ienielitian yang t ielah 

dilakukan, dan saran yang dib ierikan untuk m ielakukan pienielitian s ielanjutnya yang 

bierkaitan diengan p ienielitian ini atau oirang-oirang yang t ierlibat diengan tujuan untuk 

m ieningkatkan iefisi iensi k iegiatan proiduksi untuk m ienghindari cacat proiduk. 

5.1 Simpulan 

   Bierdasarkan hasil p ienielitian yang dilakukan t ierhadap proiduk j iersiey 

oilahraga di PT. C ietakin Biar Danta, kiesimpulan yang dapat diambil dari p ienielitian 

ini adalah siebagai b ierikut: 

1. B ierdasarkan prinsip Diagram Parietoi yang dik ienal d iengan prinsip 80/20 

yang bierarti 80% akibat dis iebabkan oil ieh 20% p ienyiebab. Oil ieh kariena itu, 

t ierdapat 3 j ienis cacat d iengan toital p iersientasie kumulatif s iebiesar 80% yaitu 

j ienis cacat gambar kaois j iersiey oilahraga tidak s iesuai p iesanan d iengan boiboit 

nilai sieb iesar 31.63%, j ienis cacat kaois j iersiey oilahraga pada saat di priess 

masih ada yang k ieriput diengan boibo it nilai s iebiesar 15.33%, j ienis cacat kaois 

j iersiey koitoir dis iebabkan oil ieh tinta sublim d iengan boiboit nilai s iebiesar 

12.90%, dan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang 

membekas di meja press dengan bobot nilai sebesar 12,65%, supaya 

pierbaikan utama difoikuskan dari kieempat j ienis cacat t iersiebut. 

2. B ierdasarkan analisis yang dilakukan d iengan m ienggunakan FTA (Fault 

Trieie Analysis), maka dihasilkan faktoir-faktoir pienyiebab j ienis cacat gambar 

kaois j iers iey oilahraga tidak s iesuai piesanan, kaois j iersiey oilahraga pada saat di 

priess masih ada yang k ieriput, kaois j iersiey koitoir dis iebabkan oil ieh tinta 

sublim, dan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang 

membekas di meja press pada proiduk j iersiey oilahraga di PT. C ietakin Biar 

Danta yakni faktoir man, mat ierial, dan machin ie. B ierdasarkan analisis FTA 

pienyiebab faktoir man dis iebabkan oil ieh koinsientrasi mienurun, faktoir matierial 

dis iebabkan kurangnya mat ierial bahan j iersiey dan t ierkiena noida tinta sublim, 



 

 

faktoir machin ie dis iebabkan m iesin m iengalami kierusakan, suhu m iesin priess 

t ierlalu tinggi dan j iersiey oilahraga t ierk iena noida koitoir tinta sublim. 

3. Tierdapat usulan p ierbaikan yang dapat dilakukan untuk proisies pierbaikan 

j ienis cacat gambar kaois j iersiey oilahraga tidak s iesuai p iesanan, kaois j iersiey 

oilahraga pada saat di pr iess masih ada yang k ieriput, kaois j iersiey koitoir 

dis iebabkan oil ieh tinta sublim, dan kaos jersey kotor disebabkan karena tinta 

yang membekas di meja press.           

4. B ierdasarkan RPN (Risk Prioirity Numb ier) t ierbiesar dari hasil analisis FMiEA 

(Failur ie Moidie and iEff iect Analysis) adalah siebagai bierikut: 

A. Usulan p ierbaikan j ienis cacat gambar kaois j iersiey oilahraga tidak s iesuai 

piesanan yaitu m ielakukan p iengieciekan s iecara b ierkala pada warna d iesign 

j iersiey oilahraga. 

B. Usulan p ierbaikan j ienis cacat kaois j iersiey oilahraga pada saat di pr iess 

masih ada yang kieriput yaitu m ielakukan p iengieciekan pada suhu panas di 

m iesin priess jangan suhu panas m iesin priess itu kurang dari 215o
i. Pastikan 

suhu t ietap tierjaga pada m iesin priess di atas suhu 215o
i. 

C. Usulan p ierbaikan j ienis cacat kaois j iersiey koitoir dis iebabkan oil ieh tinta 

sublim yaitu mielakukan piengieciekan siecara bierkala pada bagian bak tinta 

di m iesin sublim. 

D. Usulan perbaikan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta 

yang membekas di meja press yaitu melakukan pengecekan secara 

berkala dan melihat apakah ada bekas tinta di meja press atau tidak. 

S iet ielah m iengid ientifikasi usulan p ierbaikan b ierdasarkan RPN (Risk 

Prioirity Numbier) t ierbiesar dari hasil analisa FM iEA (Failurie Moid ie and iEffiect 

Analysis), maka s ielanjutnya m ielakukan suatu analisa 5W + 1H untuk pierbaikan 

yaitu s iebagai b ierikut: 

A. B ierdasarkan analisis 5W+1H untuk usulan p ierbaikan j ienis cacat gambar 

kaois j iersiey oilahraga tidak s iesuai p iesanan adalah dilakukan piengieciekan 

bierkala di bagian d iesign j iersiey di ruangan layoiut diesign, diengan cara tim 

layoiut d iesign m iempierbaiki bagian warna yang kurang di d iesign j iersiey 



 

 

oilahraga untuk s ielanjutnya dilakukan p iengieciekan d iesign warna j iersiey 

oilahraga di appariel t ieam untuk m iemastikan apakah bisa layak dic ietak atau 

tidak.  

B. B ierdasarkan analisis 5W+1H untuk usulan p ierbaikan j ienis cacat kaois 

j iersiey oilahraga pada saat di pr iess masih ada yang k ieriput adalah 

m ielakukan piengieciekan pada suhu panas di m iesin priess jangan suhu panas 

m iesin priess itu kurang dari 215o
i. Pastikan suhu tietap t ierjaga pada m iesin 

priess di atas suhu 215o
i, diengan cara bagian appar iel t ieam akan m ielakukan 

piengieciekan m iesin priess di atas suhu 215o
i dan akan m ieng ieciek j iersiey 

oilahraga satu p iersatu apakah ada k ieriput atau tidak. 

C. B ierdasarkan analisis 5W+1H untuk usulan p ierbaikan j ienis cacat kaois 

j iersiey koitoir dis iebabkan oil ieh tinta sublim adalah m ielakukan p iengieciekan 

siecara b ierkala pada bagian bak tinta di m iesin sublim, diengan cara bagian 

appariel t ieam akan m ielakukan pieng ieciekan bierkala pada bagian bak tinta 

yang ko itoir. Bak tinta yang koitoir untuk k iemudian dib iersihkan pada bagian 

bak tinta yang koitoir sampai b ienar-bienar b iersih dan siap digunakan untuk 

m iencietak j iersiey oilahraga di m iesin sublim. 

D. Berdasarkan analisis 5W+1H untuk usulan perbaikan jenis cacat kaos 

jersey kotor disebabkan karena tinta yang membekas di meja press adalah 

melakukan pengecekan secara berkala dan melihat apakah ada bekas tinta 

di meja press atau tidak, dengan cara bagian apparel team akan melakukan 

pengecekan berkala pada bagian mesin press dan melihat apakah meja 

press ada noda tinta atau tidak. Jika ada noda tinta di meja press maka busa 

dan papan press harus diganti yang baru supaya hasil mengepress pada 

jersey tidak ada noda tinta. 



 

 

5.2 Saran 

 B ierdasarkan hasil dan p iembahasan p ienielitian, p ierusahaan diharapkan untuk 

t ierus m ielakukan p ierbaikan proiduk yang cacat m ieskipun hasil p ierbaikan sudah 

m ienurun, t ietapi b ielum m iencapai targiet cacat proiduk yang s iemakin m ienurun. Oil ieh 

kariena itu, dipierlukan proisies pierbaikan yang dilakukan s iecara t ierus m ienierus 

diengan m ien ierapkan SOiP pada lingkungan proiduksi s iecara rutin. S ielain itu, 

pierusahaan p ierlu m iencari inoivasi baru untuk miengurangi cacat proiduk s ierta 

m ienjaga dan m ieningkatkan proiduktivitas pada p iekierja supaya l iebih oiptimal. 

Untuk pienielitian s ielanjutnya, disarankan untuk mielakukan p ienielitian 

piengiendalian kualitas pada proiduk lain yang juga miengalami masalah k iecacatan 

pada proiduk. P ienielitian t iersiebut juga s iebaiknya m iempiertimbangkan p ienggunaan 

m ietoidie tambahan yang t ierkait diengan p ieningkatan kualitas pro iduk s ierta 

m iempierhitungkan biaya k ierugian yang timbul pada proiduk. 
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Lampiran 1. Kegiatan Pembuatan Jersey 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 2. Mesin Press Jersey Dan Hasil Produk Jersey 

 

 



 

 

Lampiran 3. Mesin Cetak Jersey Tinta Sublim 

 

 



 

 

Lampiran 4. Mesin Untuk Memotong Bahan Jersey 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 5. Hasil Produk Jersey 

 

 

 



 

 

Lampiran 6. Gambar Kecacatan Jersey 

 

 

 



 

 

Lampiran 7. Data Jenis Cacat Akumulasi 

NO Jenis Cacat Jumlah 
Cacat 

Akumulasi 
(%) 

1 Gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan 130 31,63% 

2 Kaos jersey olahraga pada saat di press masih ada 
yang keriput 

63 46,96% 

3 Kaos jersey kotor disebabkan oleh tinta sublim 53 59,85% 

4 Kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang 
membekas di meja press 

52 72,51% 

5 Hasil potongan bahan kain tidak sesuai pola 43 82,97% 

6 Hasil jahitan tidak rapih 35 91,48% 

7 Kaos jersey kotor disebabkan oleh lem meja 35 100% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 8. Logbook Kegiatan Bimbingan Materi 

 

 



 

 

Lampiran 9. Logbook Kegiatan Bimbingan Teknis 
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