
Abstrak 

PT. R!\iawali Gloves adalah perusahaan spesialis pembnat sarnng tangan kulit 
asli dan sinretis untuk pegolt: Sarong tangan tel"sebut dapa1 dirancang menurut kebutuhan 
khusus 1Je111CS811. Selama ini persentase cacai yang terjadi pada produk sarong tangan 
masih relatif ttnggi. Proses produksi di perusal!111111 ini melewati 3 departemen, yaitu 
departwwn pcmoWllglill, departwwn jahit, dan departwwn finishing. Dari perhitungan 
%lmah1as, depam:men jahit memililr.i jumlab. cacai >1%. Dimlma pada masing-masing 
proses di departemen jahit .dapat mengakibatk.an cacat, yaitu: proses jahit karet (A), 
proses jahit ibu jari (B}, proses jahit tutup ibu jari (C), proses jahit pita velcro (0}, proses 
jabit sambong macln {E), proses jllhit velcro (F), proses jahit machi keliling (G), proses 
jahit lipat (H), proses jahit karet besar (I), proses jahit pita (J), proses jahit logo (K), 
proses bimming (L}, balik sanmg llmgaD (M}, seleksi akhir (N). 

Dc:ngan adanya masalab tersdlut dipcrlulam usaba pensendalian kualitas 
dengan menggunal<an suatu metode yang cocok. Untok mengendalikan jwnlab cacai yq 
teljadi diJalwbn deogan mcoggwakan alat-alat evalnasi mutn, yaitu peta kontrol, 
diagram pareto nntuk menentnkan prioritas jenis cacat yang akan dikendalikan, uji 
statistik ANOV A 0111.>way untuk meuentukan perbedaan aotara jenis cacat, dan 
pembuatan dia@tam sebab akibat masing-masing jenis c:acat lllllllk IDCI1IIICllllg pabaikan 
yang akan dilalrulcan. Hasil rancangan pabaikan kemudian diimplementasikan. 

Dari peoganwan diperoleb basil babwa produk cacai dan ketidakses.JIIIian 
yang tajadi scbagian besar disebabkan oleh mesin dan operatoi dan dai diagram pareto 
dan ANOVA one-way diperoleh basil ketidaksesuaian yang cacat mayoritas adalah cacat 
jahit pada proses jabit pita (J) dan 1ajadi perbedaan lfdicJaks.-:suaia aotara proses jabit 
pita (J) dmgao proses jahit bret (H). Untuk ito pada diagram sebab akibat, untuk faktor 
mesin dan operator lebih difoknskan pada proses jahit pita (J) dan karet (H). 

Untok itu maka dibuat usulan perilaikao UDtok meaurunkan cacat. Usulan 
pabailcao tcrsebut adalab Satu opemtor dengan satu buab Jampu dnduk. meagganti fampu 
peneraugan deogan deogan daya ± 60 watt (putib), pengganlian kipas angin yang rusak, 
pa111111bailan kipas ll8gin, teknisi melakukan pmgrcekan mesiD jabit, operator 
membersibkan mesin dari sisa-sisa beoang yang b"sangkut, peugawas produksi 
memperlullat didalam pengawasan, operator meJalmkan poogesetan mesin. 

Setelab dila!rnkan usaba perilaikao (imp!anentasi) sesuai. dengan usnlan 
perbaikan yang dinmcang, dengan menggunakan alat-alat cmdnasi mutu, yaito uji 
proporsi, pela koottol. dan J.liagrBm parero4iperoleh basil bahwa terjadi penwunan yq 
signifilam da1am 1rcbdaksc •ajan proses, produk yang cacat clalam bias kontrol dan 
lerjadi penurunan jmnlah produk yang cacat dari 21. 7".4 meujadi 12.37%, lerjadi 
perobaban urutan ketidaksesuaian, ·cacal pita (J) mengalami pergeseran dar.i posisi 1 ke 
posisi 4 dan cacai lipat (H) dari posisi 11 ke posisi 14, dan bampir menDIUhi tmget value 
yang telah ditetapkan berdasart<an ltaml wawancara dengan pengawas produksi dan 
pimpinan pernsah,aan, yaitu 10% untuk yq mmgakihatkan cacat jahit, 3% yang 
disebabkan oleh kausakan mesin, 7% yang disebabkan oleh operator pada proses jahit 
pita, 2% yang disebabkan oleh operator proses jahit lipat. Dimana existing value setelab 
perbailam adalah l 2.37% IUllllk yaog mengakibatkan cacai jahit, 0% yang disebabkan 
oleh kemsa1ran mesin, 3.26%yang disebabkan oleh operator pada proses jahit pita, 2.21% 
yang disebabk1111 olefr opetatot proses jahit lipat. 

Jadi dapat disimpnlkan bahwa hasi1 dari implementasi pecbaikan yq 
dilaJrDkm 1IDIDk mempc:tbaiki proses prodnksi Slll'llllg tansan dapat ctikatakan cnknp 
berhasif, dimaaa jmnlah cacat yang terjadi dapat ditunmfam. 




