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ABSTRACT 

 

 

 

The company is engaged in the garment industry, which produces apparel. Based 

on the condition of the goods for 1 year before export has an average defect of 

2.09% while the company's target for 1 year for defect value is 1%. The 

company's target in 1 year for the defect value is 1%. Losses from goods that are 

defect for one year is approximately 16 M of the total exported goods XYZ about 

7,204,400 there are 2268 defective goods during the year 2023. The percentage 

of defects that do not meet the target results in several things, including 

increasing expensive production costs, production time will be long, decreasing 

the velocity value. production time will be long, decreased product velue value, 

and will make consumers disappointed. disappointed. Therefore, this research 

was conducted with the aim of analyzing defects and designing improvement 

proposals using the defects and designing improvement proposals using the 

Statistical Process Control (SPC) method. The results of this study found that the 

number of defects due to shape unbalanced percentage 46% the number of defects 

due to broken stitches percentage 30% and the number of defects due to jumping 

stitches is 23%. So it is necessary to do proposed improvements to overcome and 

reduce the number of defects found at the time of checking the initial & final 

stages. 

 

Keywords - Quality, Defects, Statistical Processing Control[SPC] , Exports 
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ABSTRAK 

 

 

 

Perusahaan ini bergerak dalam bidang industri garment, yaitu memproduksi 

pakaian jadi. Berdasarkan kondisi barang selama 1 tahun sebelum di ekspor 

memiliki rata-rata kecacatan 2,09% sedangkan target Perusahaan dalam 1 tahun 

untuk nilai cacat yaitu 1%. Kerugian dari barang yang defect selama satu tahun 

kurang lebih 16 M dari jumlah barang yang di ekspor oleh PT. XYZ sekitar 

7.204.400 terdapat barang yang defect 2268 selama tahun 2023. Presentase defect 

yang tidak memenuhi target tersebut mengakibatkan beberapa hal, diantaranya 

menambah biaya produksi yang mahal, waktu produksi akan menjadi lama, 

menurunnya nilai velue produk, dan akan membuat konsumen kecewa. Oleh 

sebab itu, penelitian ini dilakukan dengan tujuan menganalisis defect dan 

merancang usulan perbaikan menggunakan metode Statistical Process Control 

(SPC). Hasil penelitian ini menemukan bahwa jumlah cacat karena bentuk tidak 

seimbang presentase 46% jumlah cacat karena jahitan putus presentase 30% dan 

jumlah cacat karena jahitan loncat presentase 23%. Sehingga perlu dilakukan 

usulan perbaikan untuk mengatasi dan mengurangi jumlah kecacatan yang 

ditemukan pada saat pengecekkan tahap awal & akhir. 

 

Keywords — Kuaitas, Defect, Statistical Processing Control [SPC], Ekspor 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Ekspor adalah kegiatan penjualan barang atau jasa dari satu negara ke negara 

lain. [1] Tujuan utamanya biasanya untuk mendapatkan pendapatan dari negara 

lain. Barang atau jasa yang di ekspor bisa berupa produk pertanian, produk 

industri, teknologi, hingga tenaga kerja.[2] Kegiatan ekspor ini sangat penting bagi 

perekonomian dan menciptakan lapangan pekerjaan, dalam konteks globalisasi 

ekonomi yang semakin berkembang pesat ekspor memegang peran penting dalam 

memperluas pasar serta meningkatkan pendapatan Perusahaan, dan memperkuat 

hubungan perdagangan antar negara. [3] 

Final Inspection yaitu memeriksa suatu karakteristik produk secara 

menyeluruh baik itu pada fungsinya ataupun tampilannya guna meningkatkan 

kualitas dan mengurangi keluhan konsumen.[4] 

PT. XYZ merupakan salah satu Perusahaan yang memproduksi barang 

(pakaian jadi). Produk utama pada perusahaan ini adalah baju tenun, baju blus, 

celana, rok, semi blazer dan top rajutan, dan telah bekerjasama dengan beberapa 

brand ternama salah satunya GAP, OLDNAVY, dan BANANA REPUBLIC. 

Berdasarkan data barang hasil dari produksi ini di distribusikan ke negara Canada 

10%, Jepang 2.5%, US 85% dan Negara lain nya sebesar 2.5% dengan kategori 

produk untuk wanita sebanyak 70%, laki-laki 20% dan untuk bayi atau anak-anak 

10%. 
 

 
Gambar1. 1 Diagram data kategori 

 

Sumber : Data Distribusi Perusahaan 
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Pada perusahaan garment ini terdapat standar target atau goals terhadap 

persentase defect yang di toleransi saat Final Inspection atau pengecekkan akhir 

sebelum barang di ekspor dalam 1 tahun yaitu sebesar 1%. Dari jumlah barang 

yang di exspor oleh PT. XYZ, sekitar 7.204.400 pcs barang dengan jumlah defect 

2.268 pcs telah di ekspor pada tahun 2023 yang mana nilai rata-rata defect atau 

kecacatan mencapai angka 2,09% yang berarti memiliki selisih 1,09% dari target 

yang telah ditentukan. Hal ini menandakan bahwa kualitas terhadap produksi di 

PT. XYZ tidak baik yang tentunya akan berpengaruh terhadap biaya produksi yang 

mahal, waktu produksi akan menjadi lama, menurunnya nilai value produk, dan 

akan membuat konsumen kecewa. 

 

 
Gambar1. 2 Diagram data cacat 

 

Sumber : Data Tahunan Perusahaan Pada Tahun 2023 

 

Akibat banyak barang yang tidak sesuai standar dan memiliki kecacatan 

dengan jumlah besar, perusahaan mengalami kerugian yang cukup besar yakni 

sekitar 1 juta dolar atau setara 16 milyar rupiah dalam 1 tahun. Hal ini sangat 

merugikan perusahaan sehingga manajemen perlu mencari solusi terhadap 

kerugian yang dialami setidaknya mengurangi angka kerugian dengan 

mengendalikan angka kecacatan saat pengecekan akhir. 

Barang yang dominan memiliki angka kecacatan tertinggi adalah Style 

627263 dengan brand GAP , style 670663 dengan brand GAP OUTLET, dan 

style 546738 dengan brand OLDNAVY yang mana style tersebut merupakan 

baju wanita dengan model yang berbeda, dengan kecacatan paling banyak 
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ditemukan adalah bentuk tidak rata (unbalance shape), jahitan putus (broken 

stitch), dan jahitan loncat (skip stitch). Kerugian yang ditimbulkan akibat barang 

ini yaitu sekitar 500 dolar atau setara dengan 8 milyar rupiah, dengan kata lain 

50% dari total kerugian yang dialami. Berikut gambar pakaiannya. 

 

 

Gambar1. 3 Pakaian yang dominan bermasalah 

 

 

Peneitian ini dilakukan dengan mengambil data final inspection terhadap 

barang sebelum di ekspor pada perusahaan PT. XYZ pada tahun 2023 yaitu 

sebanyak 2.427 data dan disertai izin dari perusahaan untuk diolah datanya. 

Kemudian peneliti mengolah data dan menganalisis data dengan metode yang 

telah dipertimbangkan yang sesuai dengan objek dan masalah yang ada. 

Penelitian mengenai pengendalian kualitas telah banyak dilakukan 

sebelumnya dengan berbagai metode, seperti metode Statistical Process Control 

seperti yang dilakukan oleh harini fajar ningrum [5], sri mukti wirawati [6], 

suwarni norawati dan zulher[7] dan masih banyak lagi Masing-masing penelitian 

tersebut diaplikasikan di berbagai sektor industri. 

Menurut penelitian yang dilakukan oleh Rully Nurdewanti tahun 2022 yang 

membahas tentang Implementasi Metode Failure Mode Effect and Analysis 

(FMEA) dengan objek produk coklat white compound [8], penelitian ini 

menghasilkan perbaikan peningkatan kualitas produk yang terbukti dengan 

berkurangnya produk defect dari 12.1 % menjadi 2.7 %. Sedangkan penelitian 

yang ditulis oleh Mohamad Solihudin dan Lien Herliani Kusumah pada tahun 2017 

[9] yang membahas tentang analisis pengendalian kualitas proses produksi di PT. 

Surya Toto dengan objek reject seksi machining 5. Indikator keberhasilan dari 

analisis ini adalah penurunan masalah ukuran tidak sesuai sebanyak 32 kasus 
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menjadi 6 kasus serta menurunkan presentase dari 46% menjadi 0%. Oleh karena 

itu, Penelitian ini menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) karena 

berdasarkan penelitian sebelumnya metode SPC lebih baik dibanding metode 

FMEA. 

Penelitian ini menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) 

dengan tujuan untuk menganalisis data mentah supaya menemukan masalah utama 

yang menyebabkan tingginya angka defect rate pada perusahaan sehingga dapat 

digunakan sebagai upaya pengendalian kualitas. 

1.2 Rumusan masalah 

Berdasarkan hasil uraian latar belakang di atas, maka dapat dirumuskan 

sebagai berikut : 

1. Bagaimna kondisi permasalahan yang terjadi dilapangan dapat dianalisis 

dengan pendekatan ilmiah? 

2. Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dalam 

menganalisis data? 

3. Apa yang menyebabkan terjadinya permasalahan kecatatan dan 

bagaimana memberikan solusinya? 

1.3 Batasan masalah 

Dalam penelitian skipsi ini diberikan batasan masalah agar dalam penjelasan 

nya menjadi lebih terarah, dapat dipahmi dan sesuai yang diharapkan serta 

terorganisasi dengan baik. 

1. Data yang diambil dari PT. XYZ sebanyak 2427 data final inspection di 

tahun 2023 

2. Menampilkan masalah yang paling dominan terjadi 

 

 

1.4 Tujuan penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Untuk mengetahui kondisi permasalahan yang terjadi dilapangan dapat 

dianalisis dengan pendekatan ilmiah 
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2. Untuk mengetahui penerapan metode Statistical Process Control (SPC) 

dalam menganalisis data 

3. Untuk mengetahui penyebab terjadinya permasalahan kecatatan dan 

bagaimana memberikan solusinya 

1.5 Manfaat penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi pihak-pihak yang 

membutuhkan, diantaraya : 

1. Bagi perusahaan 

 

Memberikan infromasi hasil penelitian analisis data menggunakan 

metode Statistical Process Control (SPC) untuk pengendalian kualitas 

produk yang lebih baik dan mengurangi presentase defect pada perusahaan. 

2. Bagi Penulis 

 

Menambah wawasan mengenai metode Statistical Process Control (SPC) 

sebagai algoritma dalam pengolahan data untuk pengendalian kualitas 

produk serta bisa di implementasikan dalam bidang keilmuan pengolahan 

data di dunia kerja. 

3. Bagi Perguruan Tinggi 

 

Dapat digunakan sebagai referensi mahasiswa lain di masa yang akan 

datang dalam penelitian serupa. 

 

1.6 Sistematika penulisan 

Sistematika penulisan skripsi ini disusun untuk memberikan gambaran umum 

terhadap penelitian yang dilakukan. Sistematika penulisan Tugas Akhir ini terdiri 

dari 5 (lima) bab, yaitu: 
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BAB I : PENDAHULUAN 

  
Berisi tentang Latar Belakang, Rumusan Masalah, 

Batasan Masalah, Tujuan & Manfaat Penelitian, dan 

Sistematika Penulisan. 

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 

  
Bab ini berisi tentang landasan teori yang berkaitan 

dengan permasalahan dalam penelitian ini 

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 

  
Bab ini berisi pengumpulan data dan metode yang 

digunakan saat penelitian. 

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 

  
Bab ini berisi penjelasan dari hasil penelitian dan serta 

pembahasan nya. 

BAB V : KESIMPULAN 

  
Bab ini berisi tentang kesimpulan yang didapat atas 

penelitan serta saran dari penulis. 
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BAB V 

KESIMPULAN 

 

 

 

 

Berdasarkan penelitian yang kami lakukan diperoleh kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Pada bulan april bertepatan dengan hari raya idulfitri menyebabkan 

permintaan produksi meningkat sehingga jumlah cacat yang dihasilkan juga 

meningkat. Hal ini bisa disiasti dengan pengaturan jadwal ekspor dibenahi 

khusus dengan hari raya besar di indonesia sehingga tidak menggangu 

kualitas ekspor. Agar tidak mengganggu kualitas ekspor sebaiknya dibuat 

reschedule ulang maka dibuatlah penjadwalan ulang untuk 

menyeimabangkan antara order (permintaan), produksi dan buyer 

(pembelian) terutama di libur nasional 

2. jumlah cacat karena bentuk tidak seimbang yaitu 1.806 pcs dengan 

presentase 46% dan presentase kumulatif sebesar 46%. Jumlah cacat karena 

jahitan putus yaitu 1.174 pcs dengan presentase 30% dengan presentase 

kumulatif sebesar 77%. Jumlah cacat karena jahitan loncat yaitu 914 pcs 

dengan presentase 23% dengan presentase kumulatif sebesar 100%. Agar 

tidak terjadi kecacatan Unbalance Shape maka ditekankan untuk melakukan 

beberapa tahap pengecekan pada setiap proses yang dimulai dari proses 

awal. Saat barang di produksi dan proses akhir sehingga dapat mengurangi 

eror yang mengakibatkan kecacatan. Selain itu menggunakan metrode self 

inspection dimana setiap operator harus mengecek pekerjaan nya masing2 

sesuai SOP. Selain itu fungsi QC dan supervisor harus dioptimalkan dalam 

pengecekan dalam setiap periode 

3. Dari hasil analisis diagram fishbone tergambar bahwa faktor manusia 

menpati urutan pertama yang menyebabkan banyaknya cacat disusul mesin, 

material. Metode. Hal ini karena ada beberapa faktor diantaranya faktor 

perekrutan karyawan yang kurang objektif yanag tidak sesuai kemampuan 

meskipun banyak sekali training yang dilaksanakan setiap bulan, selain itu 

background pendidikan rata2 sekolah atas yang cukup kurang dalam 

 

23 



 

 

24 

 

 

menerima informasi terutama SOP, terakhir adalah faktor personality yang 

menyebabkan mereka merasa butuh dalam pekerjaan ini meskipun bukan 

keahlian nya. Lebih seleksi dalam memilih calon karyawan sehingga 

kebutuhan produksi sesuai dengan skill dan kemampuan, selain itu SOP 

yang ada sebaiknya di informasikan disetiap dvisi melalui papan informasi 

setiap divisi. Selain itu agar produksi lebih optimal maka perlu diperhatikan 

kesejahteraan karyawan dengan cara memberikan hak dan kewajiban setiap 

karyawan, sehingga karyawan merasa diperhatikan dan mereka 

memberikan timbal balik yang baik kepada perusahaan. 
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