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Saya yang bertanda tangan di bawah ini menyatakan dengan sebenar -
benarnya bahwa semua pernyataan dalam.~skripsi saya ini dengan judul
Pengendalian Kualitas Produksi Produk:Jersey Menggunakan Metode Failure
Modes and Effects Analysis’(FMEA) Dan Fault Tree Analysis.(FTA) Pada PT
Cetakin Biar Danta merupakan hasil studi pustaka, penelitian lapangan.dan. tugas
karya akhir saya‘sendiri, di bawah bimbingan Dosen Pembimbing yang telah
ditetapkan oleh pihak Jurusan Teknik Grafika dan Penerbitan Politeknik Negeri
Jakarta.

Skripsi ini belum pernah diajukan sebagai syarat kelulusan pada program
manapun di perguruan tinggi lain.. Semua informasi, data dan hasil analisis maupun
pengolahan yang digunakan, telah dinyatakan sumbernya dengan jelas dan dapat

diperiksa kebenarannya.

Depok, 20 Februari 2024
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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 hastl petongan bahan kain
tidak sesuai pola yaitu sekitar 10.46%; gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai
pesanan 31.63%; Kkaos jersey kotor disebabkan ‘eleh tinta sublim 12.90%;. kaos
Jersey kotor disebabkan oleh lem meja 8.52%; kaos jersey. olahraga pada saat di
press masih-ada yang keriput 15.33%; kaos jersey kotor disebabkan karena tinta
yang membekas di meja press 12.65%; dan hasil jahitan tidak rapih 8.52%. Hasil
total kecacatan dari komplain tersebut 100% dari total produksi 60.504 pcs. Hal ini
akan ‘mempengaruhi tingkat kepercayaan pelanggan itu sendiri. Tujuan dari
kegiatan penelitian ini untuk mengatasi permasalahan.tersebut menggunakan
metode FMEA dan FTA. Dari hasil pengamatan yang ditemukan. Faktor penyebab
terjadinya kecacatan disebabkan faktor manusia; mesin yang digunakan, dan bahan
material yang digunakan. Dan didapatkan jenis kecacatan yang memiliki nilai RPN
terbesar yaitu pada jenis cacat gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan
dan penyebab potensial yang dimiliki yaitu kurangnya komposisi dalam salah satu
warna dengan didapatkan nilai Risk Priority Number (RPN) sebesar 180, jenis cacat
kaos jersey olahraga pada saat di press masihrada 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. Sehingga penyebab potensial ini yang
harus di prioritaskan. Selanjutnya penentuan usulan perbaikan dilakukan dengan
menggunakan 5W+1H. Usulan perbaikan untuk mengurangi produk cacat jersey
yaitu dilakukan pengecekan berkala di bagian design jersey di ruangan layout
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- Kata Kunci: FMEA, FTA

| design, melakukan pengecekan pada suhu panas di mesin press jangan suhu panas
= Mesin press itu kurang dari 215°. Pastikan suhu tetap terjaga pada mesin press di

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

mesin sublim dan melakukan pengecekan sece kala dan melihat apakah ada

bekas tinta di meja press atau tidak

y 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 pieces of fabric net according to the
pattern, which is around10:46%; the image of sports jersey shirts i1S'net according
to order 31.63%; dirty jersey shirts caused by sublimation ink 12.90%; dirty jersey
shirts caused.by.table glue 8:52%; sports jersey shirts when in the press there are
still wrinkles 15.33%; dirty jersey shirts caused by ink that imprints‘en the press
table 12:65%; and the stitching results are not neat 8.52%. The total defect result
of the complaint is 100% of the total production of 60.504 pcs. This will affect the
level of customer trust itself. The purpose of this research activity is to overcome
these problems using FMEA and FTA methods: From the observations 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 compaosition 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-thepress 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 215°. Make sure

the temperature is maintained on the press machine above the temperature of 215°,

Vi
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5 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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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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menyelesaikan Proposal Tugas Akhir ini dengan.sebaik mungkin. Judul Proposal
Skripsi ini ialah Pengendalian Kualitas Produksi Produk.Jersey Menggunakan
Metode Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) Dan Fault.Tree Analysis
(FTA) Pada PT Cetakin Biar Danta. Dalam penyusunan Proposal Skripsi ini,
penulis mendapatkan bantuan dan dukungan dari berbagai pihak. Maka dari ‘itu,

pada kesempatan ini, penulisimengucapkan terima kasih kepada:

1. Dr. Zulkarnain, S.T.,"M.Eng selaku ketua jurusan Teknik Grafika dan
Penerbitan.

2. Ibu Muryeti, S.SI, M.SI. selaku.kepala program studi  Teknologi Industri
Cetak Kemasan.

3. Saeful Imam, S.T., M.T selakudosen pembimbing materi dalam
penyusunan SKripsi.

4. lbu Deli Silvia, S.Si., M.Sc. selaku dosen pembimbing teknis dalam
penyusunan SKripsi.

5. Kepada PT Cetakin Biar Danta yang telah' banyak membantu dalam

merampungkan penyusunan-Skripsi ini:

Depok, 20 Februari 2024
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BAB | 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 fashions Teknik cetak yang saat ini populer untuk diaplikasikan
dalam industri fashion adalah cetak saring atau screen printing.

Istilah'cetak saring di/lndonesia lebih populer dengan sebutan cetak sablon.
Kata sablon berasal dari bahasa Belanda, yaitu “schablon” yang kemudian diserap
ke dalam bahasa Indonesia menjadi “sablen™ [1]. Sablon bisa digunakan untuk
mencetak pada berbagal macam bidang, dengan syarat permukaannya rata. Sablon
merupakan teknologi yang memungkinkan kita‘mencetak gambar dan huruf tanpa
menggunakan peralatan mesin [2]. Menurut [3] Cetak saring atau sablon merupakan
bagian dari ilmu praktis grafis terapan dan.dapat diartikan sebagai suatu kegiatan
mencetak dengan menggunakan gusset atau kain kasa yang biasa disebut dengan
screen. Teknologi sablon sendiri semakin mengalami perkembangan dan inovasi
dengan ‘hadirnya teknologi sablon digital. Teknologi ‘sablon digital tidak lagi
menggunakan screen selama proses dan tidak pula proses eksposur untuk membuat
pola gambar yang akan dicetak. ‘Namun proses.ini dilakukan dengan bantuan
komputer, printer, dan mesin pendukung lainnya: Sablon digital dapat dilakukan
dengan menggunakan mesin printer Sublim, sehingga kita dapat mencetak desain
yang kita buat langsung ke kertas HVS dan kemudian menggunakan mesin cetak

tersebut untuk mencetaknya pada. cetakan atau tekstil menggunakan:mesin press
[4].

PT Cetakin Biar Danta merupakan perusahaan percetakan yang terletak di
Jatibening Baru Pondok Gede, Bekasi Jawa Barat yang bergerak dalam bidang
industri cetak, salah satu yang diproduksi di percetakan di PT Cetakin Biar Danta
merupakan Jersey olahraga yang menggunakan bahan baku kain milano. Terbuat
dari serat sintetis yang ringan dan tahan air. Kain ini tercipta untuk menyerap

keringat dengan cepat sehingga menjaga tubuh tetap kering dan nyaman selama
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aktivitas fisik seperti olahraga dan lain sebagainya. Dalam produksinya PT. Cetakin
Biar Danta belum dapat mencapai zero defect, hal ini dikarenakan masih banyak
ditemukan produk defect/cacat selama proses produksi dimana pada bulan
November 2023 — Mei 2024 diperoleh jumlah-produksi sebesar 60.504 pcs dan
jumlah produk cacat sebesar 411 pes. Dari data tersebut didapatkan kecacatan
produk tersebut dengan jumlah 100% dengan jenis cacat produk.yang ditemukan
yaitu diantaranya hasilpotongan bahan kain tidak sesuai pola yaitu sekitar 10.46%,
gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan yaitu sekitar 31.63%, kaos jersey
kotor disebabkan oleh tinta sublim yaitu sekitar 12.90%, kaos jersey kotor
disebabkan oleh lem meja yaitu sekitar 8.52%, kaos jersey olahraga pada saat di
press'masih ada yang Keriput yaitu sekitar<15.33%, kaos jersey kotor disebabkan
karena tinta yang membekas di meja press yaitu sekitar 12.65%, dan hasil jahitan
tidak rapih yaitu sekitar 8.52%. Kecacatan yang terjadi di produk Jersey Olahraga
terindikasi karena kurangnya SOP (Standard. Operating Procedure) di lingkungan
produksi, kurangnya dalam pelatihan karyawan; dan kurangnya dalam perawatan

mesin cetak.

Berdasarkan penelitian. terdahulu yang dilakukan oleh Febriyana dkk yang
menyatakan bahwa usulan perbaikan.yang dapat. dilakukan adalah Melakukan
pelatihan yang telah ditentukan pihak perusahaan, memilih supervisor untuk
melakukan ‘pengawasan dan pemeriksaan secara ketat dan continue terhadap
stasiun-stasiun kerja yang menjadi.tanggung.jawabnya, membuat sistem penilaian
kerja, memberikan reward kepada para pekerja yang dapat melakukan tugasnya
dengan baik dengan tujuan untuk memotivasi pekerja untuk melakukan tugasnya
dengan baik, memberikan..punishment kepada para pekerja_yang.melakukan
kesalahan, penempatan kaus kaki tidak pas pada saat dijahit, membuat desain

gambar kaus kaki sekolah, menempel gambar tersebut pada meja som atau obras

[5].

Menurut penelitian Nurhayati dkk menyatakan bahwa usulan perbaikan
Melakukan training 1 kali seminggu dalam 1 bulan, Mengubah jadwal kerja agar
lebih teratur [6]. Memberikan SP untuk karyawan yang melanggar aturan
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Memberikan pelatihan lebih detail tentang tata cara kerja Melakukan pengawasan
pada saat proses kerja Memperbaiki tata cara kerja untuk meminimalisir waktu
kerja, Memperbaiki SOP.

Menurut penelitian Suseno menyatakan=bahwa Usulan perbaikan yang
dapat dilakukan perusahaan guna mengurangi jumlah.cacat. produk diantaranya
adalah; melakukan maintenance secara rutin terhadap fasilitas.dan_aset berupa
mesin produksi; membuat prosedur mengenai tindakan-tindakan yang diperlukan
untuk melancarkan proses produksi, seperti prosedur perpindahan material bahan
baku dan pengecekan alat/mesin sebelum digunakan; memberikan pelatihan dan
pendampingan kepada pekerja yang dirasa kurang kompeten di bidangnya untuk
dapat membantu proses.produksi secara efektif; menambah fasilitas pencahayaan
agar sesuai dengan standar pencahayaan ruang kerja dan ventilator untuk
mendukung produktifitas pekerja dalam melakukan proses produksi; melakukan
rotasi Kerja pada karyawan yang dinilai_sudah.cukup mahir di satu bagian, untuk
mencoba bekerja di bagian lain [7]. Hal ini dilakukan agar pekerja tidak jenuh saat

mengerjakan sesuatu di bagian tersebut.

Menurut penelitian Wicaksono dkk yang menyatakan bahwa Usulan
perbaikan kaleng bocor yaitu melakukan. maintenance secara berkala pada mesin
seamer,melakukan evaluasi pada setiap bentuk defact kepada operator seamer dan
kepala produksi [8]. Usulan perbaikan kaleng penyok yaitu mengurangi kecepatan
seamer pada putarannya atau maksimal 42 kaleng/menit,. mengontrol seamer 30
menit (kondisional) sekali dan melakukan maintenance secara berkala pada mesin
seamer. Usulan perbaikan double seam false yaitu selalu mengecek flange pada
body kaleng sebelum setting.seamer, mendiskusikan dengen produsen-kaleng agar
mudah menyesuakan tutup curl. Usulan perbaikan double seam vee yaitu
kencangkan / rapatkan 1 st seaming roll dan setting ulang, memperlambat mesin
sampai batas terjadinya jumped seam (jarak ¥z inchi) dan mesuaikan tinggi dan
tightness (keketatan) dan setting ulang. Usulan perbaikan kaleng lecet/gores yaitu
menambah bantalan karet pada dinding conveyor, Melakukan maintenance secara
berkala dan mengurangi kecepatan conveyor hingga pada 0,8 — 2 m/s.
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Menurut penelitian Mochammad Farrij menyatakan bahwa upaya perbaikan
yang dapat dilakukan untuk mencegah kecacatan adalah dengan melakukan proses
peninjauan dan penyortiran yang lebih detail dan komprehensif pada saat proses
cetak coba, memberikan sosialisasi dan pendampingan secara berkala perihal
kebijakan penjaminan mutu yang dapat.-mengacu pada. SO 9001:2015 kepada
operator, dan melakukan peremajaan (maintenance) secara rutin.terhadap seluruh
komponen mesin [9]. Usulan perbaikan dapat dimanfaatkan oleh perusahaan dalam
membuat program: strategis _perbaikan ‘yang “berkelanjutan (continuous
improvement). Berdasarkan penelitian terdahulu maka saya tertarik untuk meneliti
lebih lanjutimengenai metode FMEA dan FTA.

Berdasarkan metode-metode yang dipaparkan pada penelitian terdahulu
maka permasalahan yang terjadi.dapat diatasi dengan melakukan penerapan metode
Failure Mode and Effect Analysis dan Fault Tree Analysis. FMEA adalah metode
analisis untuk mendeteksi, mengidentifikasi, dan menghilangkan kesalahan dan
masalah yang diketahui dan/atau potensial dalam sistem,.desain, proses, dan/atau
layanan ' sebelum mencapai pelanggan [10]. FMEA dapat memprioritaskan
perbaikan berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) [11]. FTA adalah Teknik
untuk mengindentifikasi risiko yang.berperan terhadap terjadinya suatu kegagalan
[12]. FMEA dan FTA dapat mengidentifikasi risiko dari setiap mode kegagalan
yang mungkin terjadi, menentukan dampak dari setiap kegagalan, mengurutkan
risiko dari mode kegagalan yang.teridentifikasi'berdasarkan kepentingannya dan
memastikan bahwa mengambil tindakan perbaikan yang tepat untuk memperbaiki
kesalahan, mengurangi kemungkinan tingkat probabilitas dan menghindari

kecelakaan berbahaya.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, maka yang menjadi

rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Apakah jenis cacat terbesar yang terjadi pada produk Jersey
Olahraga di PT. Cetakin Biar Danta?
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2. Apa saja faktor - faktor yang mempengaruhi cacat terbesar pada
produk Jersey Olahraga di PT. Cetakin Biar Danta?

3. Apa kecacatan yang menjadi prioritas utama pada produk Jersey
Olahraga di PT. Cetakin Biar Danta?

4. Bagaimana usulan_.perbaikan yang .dapat dilakukan untuk
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meningkatkan-kualitas pada produk Jersey Olahraga di PT. Cetakin

Biar Danta?

1.3 Tujuan Penelitian
Berikut-adalah beberapa tujuan utama dari melakukan kegiatan penelitian

terkait Pengendalian Kualitas Produksi Pada Produk Jersey Olahraga:

1. Mengidentifikasi jenis cacat terbesar pada produk Jersey Olahraga
di PT. Cetakin Biar Danta.

2. Mengidentifikasi faktor penyebab.produk: menjadi cacat pada
produk jersey olahraga menggunakan.metode FMEA dan FTA di
PT. Cetakin Biar Danta.

3. Menganalisis kecacatan yang menjadi_prioritas utama pada produk
Jersey Olahraga menggunakan.metode FMEA dan FTA di PT.
Cetakin Biar Danta:

4. Memberikan usulan.perbaikan. terkait permasalahan produk yang
cacat pada Jersey Olahraga di PT. Cetakin Biar Danta.

1.4 Batasan Masalah
Dalam penelitian ini dilakukan pembatasan masalah yaitu sebagai berikut
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1. Penelitian ini hanya dilakukan pada produk.Jersey olahraga yang
dihasilkan oleh mesin cetak Audley'S2000 dan mesin automatic heat
press di PT. Cetakin Biar Danta.

2. Data - data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data yang
dimiliki oleh PT. Cetakin Biar Danta selama bulan November 2023

sampai dengan bulan Mei 2024.
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1.5 Sistematika Penelitian
Sistematika dalam menyusun skripsi meliputi lima bab yang terkandung di

dalamnya yaitu:

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisikan antara lain latarbelakang masalah, rumusan masalah,tujuan
penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan. Hal ini‘bertujuan agar tidak
terjadi penyimpangan dalam pembahasan pada penelitian ini.

BAB Il TINJAUANPUSTAKA

Bab ini merupakan bab yang berisi tentang hasil beberapa karya ilmiah terdahulu,
sehingga akan didapatkan keterkaitan dengan karya ilmiah tersebut.

BAB IIMETODE PENELITIAN

Bab ini berisikan antara lain yaitu langkah penelitian, flow chart penelitian, jenis
penelitian, jenis data, lingkup dan batasan penelitian, serta teknik pengumpulan
data.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab 'ini berisikan data yang telah dikumpulkan sesuai dengan data yang menjadi
penunjang dalam penelitian ini. Pada bab ini dilakukan analisa terhadap pengolahan
data yang telah dilakukan pada bab sebelumnya.

BAB V. ANALISA DAN PEMBAHASAN

Bab ini" berisikan tentang analisa. dan pembahasan dari pengumpulan dan
pengolahan data yang telah dilakukan.

BAB VI SIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisikan tentang kesimpulan akhir dari penelitian‘ini serta berisikan saran.
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BABV
SIMPULAN DAN SARAN

Pada tahap ini akan ditarik kesimpulan dari “penelitian yang telah
dilakukan, dan saran yang diberikan untuk melakukan penelitian selanjutnya yang
berkaitan dengan penelitian ini atau orang-orang yang terlibat dengantujuan untuk
meningkatkan efisiensi kegiatan produksi untuk ' menghindari cacat produk.

5.1 Simpulan
Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan terhadap produk jersey

olahraga di PT. Cetakin Biar Danta, kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian

ini adalah sebagai berikut:

1. Berdasarkan prinsip Diagram Pareto yang.dikenal dengan prinsip 80/20
yang berarti 80% akibat disebabkan oleh 20% penyebab. Oleh karena itu,
terdapat 3 jenis cacat dengan total persentase kumulatif sebesar 80% yaitu
jenis cacat gambar kaos jersey olahraga tidak sesuaipesanan dengan bobot
nilai sebesar 31.63%, jenis.cacat kaos. jersey olahraga pada saat di press
masih ada yang keriput dengan bobot nilai.sebesar 15.33%, jenis cacat kaos
jersey kotor disebabkan oleh ‘tinta_sublim dengan bobot nilai sebesar
12.90%, dan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang
membekas di meja press.dengan . bobot nilai sebesar 12,65%, supaya
perbaikan utama difokuskan dari keempat jenis cacat tersebut.

2. Berdasarkan ‘analisis yang dilakukan dengan menggunakan FTA (Fault
Tree Analysis), maka.dihasilkan faktor-faktor penyebab jenis.cacat'gambar
kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan, kaos jersey olahraga pada saat di
press masih ada yang keriput, kaos jersey kotor disebabkan oleh tinta
sublim, dan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan karena tinta yang
membekas di meja press pada produk jersey olahraga di PT. Cetakin Biar
Danta yakni faktor man, material, dan machine. Berdasarkan analisis FTA
penyebab faktor man disebabkan oleh konsentrasi menurun, faktor material

disebabkan kurangnya material bahan jersey dan terkena noda tinta sublim,

53
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faktor machine disebabkan mesin mengalami kerusakan, suhu mesin press
terlalu tinggi dan jersey olahraga terkena noda kotor tinta sublim.

Terdapat usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk proses perbaikan
jenis cacat gambar kaos jersey olahraga-tidak sesuai pesanan, kaos jersey
olahraga pada saat di presssmasih ada yang keriput, kaos jersey kotor
disebabkan oleh tinta.sublim, dan kaos jersey kotor disebabkan karena tinta
yang membekas diimeja press.

Berdasarkan RPN (Risk Priority Number) terbesar dari hasil analisis FEMEA
(Failure' Mode and Effect Analysis) adalah sebagai berikut:

A Usulan perbaikan jenis cacat gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai
pesanan yaitu melakukan pengecekan secara berkala pada warna design
jersey olahraga.

B. Usulan perbaikan jenis cacat kaos jersey olahraga pada saat di press
masih ada yang keriput yaitu melakukan pengecekan pada suhu panas di
mesin press jangan suhu panas mesin press itu kurang dari 215°. Pastikan
suhu tetap terjaga pada mesin press di atas suhu 215°.

C. Usulan perbaikan jenis cacat kaos jersey kotor disebabkan oleh tinta
sublim yaitu melakukan pengecekan secara berkala padabagian bak tinta
di mesin 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.

Setelah” mengidentifikasi usulan perbaikan berdasarkan RPN (Risk

Priority Number) terbesar.dari hasil analisa FMEA (Failure_Mode-and Effect
Analysis), maka selanjutnya melakukan suatu analisa 5W + 1H untuk perbaikan

yaitu sebagai berikut:

A. Berdasarkan analisis 5W+1H untuk usulan perbaikan jenis cacat gambar

kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan adalah dilakukan pengecekan
berkala di bagian design jersey di ruangan layout design, dengan cara tim
layout design memperbaiki bagian warna yang kurang di design jersey
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olahraga untuk selanjutnya dilakukan pengecekan design warna jersey
olahraga di apparel team untuk memastikan apakah bisa layak dicetak atau
tidak.

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

jersey olahraga pada saat-di press masih ada“yang Kkeriput adalah
melakukan pengecekan pada suhu panas di mesin pressjangan suhu panas
mesin press itu kurang dari 215°. Pastikan suhu tetap terjaga pada mesin
press di.atas suhu 215°, dengan cara bagian apparel team akan melakukan
pengecekan mesin jpress di atas suhu 215° dan akan_mengecek jersey
olahraga satu persatu apakah ada keriput atau tidak.

. Berdasarkan analisis. 5W+1H_untuk usulan_perbaikan_jenis cacat kaos

jersey kotor disebabkan oleh tinta sublim‘adalah melakukan pengecekan
secara berkala pada bagian bak tinta.di mesin sublim, dengan cara bagian
apparel team akan melakukan pengecekan berkala pada bagian bak tinta
yang kotor. Bak tinta yang kotor untuk kemudian dibersihkan pada bagian
bak tinta yang kotor sampai benar-benar bersih dan siap digunakan untuk

mencetak jersey olahraga di mesin sublim.

. 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 adanoda 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.
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5.2 Saran
Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian, perusahaan diharapkan untuk

terus melakukan perbaikan produk yang cacat meskipun hasil perbaikan sudah
menurun, tetapi belum mencapai target cacat produk yang semakin menurun. Oleh
karena itu, diperlukan proses perbaikan.yang dilakukan, secara terus menerus
dengan menerapkan SOP pada-lingkungan produksi secara.rutin. Selain itu,
perusahaan perlu mencari inovasi baru untuk mengurangi cacat produk serta
menjaga dan meningkatkan produktivitas pada. pekerja supaya lebih optimal.
Untuk penelitian selanjutnya, disarankan untuk. melakukan penelitian
pengendalian kualitas pada produk lain yang juga mengalami masalah kecacatan
pada produk. Penelitian tersebut juga sebaiknya mempertimbangkan penggunaan
metode tambahan yang terkait dengan peningkatan kualitas produk serta
memperhitungkan biaya kerugian yang timbul pada produk.
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Lampiran 1. Kegiatan Pembuatan Jersey

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 2. Mesin Press Jersey Dan Hasil Produk Jersey
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
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(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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Lampiran 4. Mesin Untuk Memotong Bahan Jersey
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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



N
vh
N
N
N
™~
: N
£
N
e
X

Lampiran 5. Hasil Produk Jersey
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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Lampiran 6. Gambar Kecacatan Jersey
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
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G Lampiran 7. Data Jenis Cacat Akumulasi

)

: NO Jenis Cacat Jumlah Akumulasi

T Cacat (%)

- 1 Gambar kaos jersey olahraga tidak sesuai pesanan 130 31,63%
Kaos jersey olahraga pada saat di press.n 63 46,96%

yang keriput gy

3 Kaos jersey kotor diseba ta sublim
Kaos jersey kotor diseb abkan karena tinta yang

membekas di s

5 Hasil poto -‘gf' an kain tidak sesuai'pola

Hasilja dak rapih
leh lem meja |

Kao &! kotor dise

59,85%
72,51%
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




Lampiran 9. Loghook Kegiatan Bimbingan Teknis
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
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