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ABSTRAK

Kualitas produk menjadi kunci dalam memenuhi ekspektasi konsumen. PT.
Busana Indah Global menghadapi tantangan tingginya tingkat produk cacat. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengevaluasi risiko produksi dengan metode Six
Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) dalam pengendalian kualitas. Penelitian ini
menggunakan pendekatan campuran (Mixed Method) yang menggabungkan teknik
kuantitatif dan kualitatif. Pendekatan ini memanfaatkan metodologi Six Sigma untuk
analisis kuantitatif terhadap kinerja produksi dan metode Fault Tree Analysis (FTA)
untuk analisis kualitatif terhadap penyebab kegagalan dalam sistem produksi. Integrasi
kedua pendekatan ini memberikan pemahaman yang komprehensif tentang risiko
produksi dan manajemen kualitas di PT Busana Indah Global. Teknik pengumpulan
data seperti observasi, wawancara, dan dokumentasi. Kemudian, data akan dianalisis
menggunakan metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) untuk menghasilkan
rekomendasi perbaikan yang tepat. Berdasarkan analisis yang dilakukan, penerapan
Metode Six Sigma dan Metode Fault Tree Analysis di PT Busana Indah Global
menunjukkan bahwa ada potensi signifikan untuk meningkatkan kualitas produk
dengan mengimplementasikan DMAIC dan merancang strategi perbaikan berdasarkan
faktor-faktor kritis yang diidentifikasi.

Kata kunci: Produksi, Six Sigma, Fault Tree Analysis (FTA)



ABSTRACT

Product quality is the key to meeting consumer expectations. PT. Busana Indah
Global faces the challenge of high levels of Defective products. The aim of this
research is to evaluate production risks using the Six Sigma and Fault Tree Analysis
(FTA) methods in quality control. This research uses a mixed approach (Mixed
Method) which combines quantitative and qualitative techniques. This approach
utilizes the Six Sigma methodology for quantitative Analysis of production
performance and the Fault Tree Analysis (FTA) method for qualitative Analysis of the
causes of failure in production systems. The integration of these two approaches
provides a comprehensive understanding of production risks and quality management
at PT Busana Indah Global. Data collection techniques such as observation,
interviews and documentation. Then, the data will be analyzed using the Six Sigma
and Fault Tree Analysis (FTA) method to produce appropriate recommendations for
Improvement. Based on the Analysis carried out, the application of the Six Sigma
Method and the Fault Tree Analysis Method at PT Busana Indah Global shows that
there is significant potential to Improve product quality by implementing DMAIC and

designing Improvement strategies based on the identified critical factors.

Keywords: Production, Six Sigma, Fault Tree Analysis (FTA)
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan di antara perusahaan-perusahaan industri manufaktur terus
mengalami peningkatan yang pesat setiap tahunnya. Untuk dapat bersaing, setiap
industri tidak hanya dituntut untuk menawarkan harga yang kompetitif, tetapi juga
kualitas produk yang unggul. Fenomena ini tercermin dari banyaknya perusahaan
manufaktur yang berupaya memproduksi barang-barang yang mampu memenubhi
ekspektasi dan kebutuhan konsumen. Kondisi persaingan yang semakin ketat ini
menuntut perusahaan untuk meningkatkan selektivitas dalam memilih produk
yang akan dibeli, dengan mempertimbangkan keseimbangan antara harga dan
kualitas yang ditawarkan (Mahmud, 2018). Kualitas produk menjadi aspek krusial
yang perlu diperhatikan karena berdampak signifikan terhadap kepuasan
konsumen atas produk yang dihasilkan. Menurut Sari & Bernik (2018) Dalam
industri manufaktur, bagian produksi merupakan lini terdepan yang berperan
penting dalam menghasilkan produk berkualitas tinggi. Perusahaan yang mampu
memproduksi produk berkualitas dapat menghindari risiko produk cacat yang
sampai ke tangan pelanggan.

Salah satu permasalahan utama yang masih dihadapi oleh banyak perusahaan
saat ini adalah tingginya tingkat produk cacat yang disebabkan oleh kelalaian
dalam melakukan pemeriksaan selama proses produksi. Keberadaan produk cacat
memberikan dampak negatif secara langsung terhadap perusahaan, seperti
kehilangan bahan baku, kerugian waktu kerja, tenaga, serta biaya yang harus
dikeluarkan akibat kecacatan dalam proses produksi (I1zzah & Rozi, 2019). Selain
itu, secara tidak langsung, produk cacat juga dapat merenggut kepercayaan
konsumen terhadap produk yang dihasilkan. Menurut Supriyadi (2018) Untuk
mengatasi permasalahan produk cacat, langkah penting yang perlu ditempuh
adalah dengan menerapkan suatu sistem pengendalian kualitas yang efektif. Oleh
karena itu, keberadaan pengendalian kualitas yang dilakukan secara berkelanjutan
menjadi kebutuhan mendasar bagi setiap perusahaan.

Pengendalian kualitas merupakan serangkaian aktivitas terstruktur yang
bertujuan untuk memastikan mutu produk agar dapat berfungsi sesuai standar yang
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ditetapkan (Satrio et al., 2022). Pencapaian tujuan ini melibatkan pembentukan
mekanisme penjaminan mutu yang kuat yang menguraikan tujuan dan langkah-
langkah spesifik sekaligus menumbuhkan kreativitas dalam tindakan pencegahan
dan mengatasi tantangan (Ratnadi & Suprianto, 2020). Proses pengendalian
kualitas tidak hanya mencakup evaluasi terhadap produk, tetapi juga mengontrol
kinerja karyawan.

PT. Busana Indah Global, yang bergerak dalam industri pakaian dengan desain
sesuai pesanan pabrikan, memahami pentingnya kualitas produk dalam persaingan
pasar. Kualitas menjadi parameter utama dalam membedakan produk dari berbagai
produsen. Untuk mempertahankan dan meningkatkan kualitas, perusahaan
menerapkan dua mekanisme pengendalian, metodologi pengendalian kualitas dan
jaminan kualitas. Strategi ganda ini dirancang untuk memverifikasi bahwa produk
akhir mematuhi standar dan kriteria kualitas yang telah ditentukan (Fahry et al.,
2019).

OUTPUT PRODUKSI
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Gambar 1. 1 Output Produksi
Sumber: Daily Report Production & Quality Control

Berdasarkan data produksi yang tercatat dari Januari hingga Desember 2023,
PT Busana Indah Global mencatat adanya jumlah cacat dalam setiap hasil
produksinya. Total produksi selama periode tersebut mencapai 4.313.611 unit,
dengan 462.487 unit teridentifikasi sebagai barang cacat dengan berbagai kriteria.
Dari data tersebut, dapat disimpulkan bahwa rata-rata tingkat cacat pertahun
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mencapai sekitar 11% dari total produksi, menunjukkan pentingnya perbaikan
dalam proses produksi untuk mengurangi jumlah cacat di masa depan.

Untuk memitigasi terjadinya kerusakan barang, PT Busana Indah Global secara
konsisten melakukan beberapa fase penilaian kualitas di berbagai tahap produksi.
Fase-fase ini meliputi pemeriksaan bahan mentah, pemantauan proses pemotongan
dan penjahitan, pengawasan tugas penyelesaian seperti pengeringan (ironing) dan
pengemasan, serta melakukan pemeriksaan kualitas akhir sebelum tahap
pengiriman. Dengan mengintegrasikan pemeriksaan kualitas yang ketat di setiap
titik produksi, perusahaan berupaya mengurangi kemungkinan produk cacat.

Untuk mengurangi tingkat produk cacat, perlu dilakukan upaya pengendalian
kualitas melalui penelitian guna mendeteksi penanggulangan yang tepat dengan
menggunakan metode pengendalian kualitas yang sesuai terhadap produk cacat
tersebut (Noviyarsi et al., 2023). Sejumlah penelitian telah dilakukan dalam rangka
meminimalisir jumlah produk cacat dengan menerapkan berbagai metode
pengendalian kualitas. Salah satu upaya penelitian yang bertujuan untuk
pengendalian kualitas melibatkan pengurangan kejadian produk cacat melalui
pemanfaatan metode Six Sigma dan metode Fault Tree Analysis (FTA).
Penggunaan metodologi Six Sigma diharapkan dapat meningkatkan kualitas
produk yang diteliti dengan mengurangi kesalahan, yang merupakan penyebab
utama cacat. Selain itu, FTA dihadirkan sebagai solusi alternatif untuk mengatasi
permasalahan yang diidentifikasi melalui pendekatan Six Sigma (Saputro &
Wahyuni, 2021).

Salah satu metode yang telah terbukti efektif dalam pengendalian kualitas
adalah Six Sigma. Metode Six Sigma memungkinkan perusahaan untuk
mengidentifikasi dan menghilangkan cacat atau ketidaksesuaian dalam proses
produksi dengan tingkat ketelitian yang tinggi (Imam & Prastiwinarti, 2020).
Dengan menerapkan pendekatan statistik dan analisis data yang cermat, Six Sigma
tidak hanya membantu perusahaan dalam meningkatkan kualitas produk, tetapi
juga dalam mengoptimalkan efisiensi proses produksi secara keseluruhan. Proses
pengendalian kualitas dengan metode Six Sigma mengikuti langkah DMAIC, yang
mencakup Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control. Dengan menerapkan
tahapan-tahapan ini, perusahaan dapat secara konsisten meningkatkan kualitas
produknya dan mencapai standar Six Sigma yang bertujuan untuk mengurangi

kesalahan produk.
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Selain metode Six Sigma, Fault Tree Analysis (FTA) juga efektif untuk
mengidentifikasi dan menganalisis risiko kegagalan dalam produksi. FTA
memetakan dan menggabungkan logis semua kemungkinan penyebab kegagalan
pada suatu sistem atau proses (Mayangsari et al., 2015). Dengan FTA, perusahaan
dapat memahami akar penyebab masalah kualitas dan mengambil tindakan
pencegahan yang tepat. Di era global saat ini, FTA penting karena konsumen
menuntut produk berkualitas tinggi dan kepatuhan terhadap standar keamanan
serta regulasi yang ketat. Fault Tree Analysis (FTA) membantu perusahaan
mengidentifikasi dan memprioritaskan risiko kritis, fokus pada upaya mitigasi
yang paling berpengaruh (Kartikasari & Romadhon, 2019). Analisis kuantitatif
FTA memungkinkan alokasi sumber daya yang tepat untuk perbaikan proses dan
pencegahan kegagalan. Dengan demikian, FTA meningkatkan kualitas produk dan
efisiensi proses produksi secara keseluruhan.

Berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Hutami dkk (2016) pada PT
Okantara, terdapat empat Kkriteria produk cacat berupa potongan tidak rata, warna
tidak rata, robek, dan terlipat pada brosur yang dihasilkan selama Mei 2013-April
2015, menyebabkan level sigma 3,8 dengan DPMO 11.395,2452. Keempat kriteria
cacat tersebut dipengaruhi oleh faktor mesin, manusia, dan bahan baku, dengan
faktor metode sebagai akar penyebab berdasarkan analisis Six Sigma. Sementara
itu, penelitian Diana dkk (2015) melakukan pengendalian kualitas produk isolator
dengan Fault Tree Analysis (FTA) dan mendapat 15 potential cause, dengan nilai
RPN tertinggi 448 untuk tidak adanya pemeriksaan matres sebelum produksi dan
terendah 8 untuk kebisingan dan tata letak tidak rapi. Usulan perbaikan mencakup
pemberian informasi, pelatihan, panduan kerja, tools pemeriksaan, penambahan
waktu istirahat, serta pengawasan dan pengendalian sebelum produksi.

Berdasarkan penelitian sebelumnya, ditemukan bahwa metode Six Sigma
digunakan untuk menganalisis risiko kegagalan besar, seringkali dikombinasikan
dengan metode Fault Tree Analysis (FTA) untuk menyusun tindakan korektif guna
meningkatkan kualitas produk. Six Sigma adalah pendekatan yang terstruktur dan
efektif dalam mencapai performansi bisnis yang bebas dari kesalahan, diukur
dalam level sigma. Metode ini bertujuan untuk mengurangi kegagalan atau cacat
dalam proses, sehingga semakin sedikit cacat yang terjadi, semakin tinggi
kualitasnya. Sementara itu, Fault Tree Analysis (FTA) adalah metode analisis

risiko kuantitatif yang menggunakan model grafik dan logika untuk mengevaluasi

17



kemungkinan kombinasi kejadian baik dan buruk dalam sistem, bisa diterapkan
pada berbagai jenis sistem dan peralatan sebagai alat bantu analisis (Nur, 2018).

Mengingat bahwa data produksi dari Januari hingga Desember 2023
menunjukkan bahwa dari total produksi 4.313.611 unit, terdapat 462.487 unit atau
rata-rata sebesar 11% yang teridentifikasi sebagai barang cacat dengan berbagai
kriteria. Keberadaan produk cacat dalam jumlah yang signifikan ini dapat
memberikan dampak negatif secara langsung terhadap perusahaan, seperti
kehilangan bahan baku, kerugian waktu kerja, tenaga, serta biaya yang harus
dikeluarkan akibat kecacatan dalam proses produksi. Secara tidak langsung,
produk cacat juga dapat merenggut kepercayaan konsumen terhadap produk yang
dihasilkan, yang pada gilirannya dapat mempengaruhi daya saing perusahaan
dalam industri yang semakin kompetitif.

Meskipun PT. Busana Indah Global telah menerapkan serangkaian tahapan
pengendalian kualitas pada berbagai proses produksi, seperti pengendalian kualitas
pada bahan baku, pemotongan, penjahitan, finishing, dan tahap akhir sebelum
pengiriman, namun upaya tersebut tampaknya belum cukup efektif dalam
meminimalisir potensi terjadinya produk cacat. Oleh karena itu, peneliti tertarik
untuk mengadakan penelitian mengenai “Evaluasi Risiko Produksi dengan Metode
Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) dalam Pengendalian Kualitas Di PT
Busana Indah Global” untuk mengurangi kecacatan produk, meningkatkan
kualitas, memperbesar nilai sigma agar kinerja sistem industri semakin membaik,
dan memberikan usulan perbaikan bagi perusahaan secara sistematis

dan terstruktur.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, rumusan masalah dalam

penelitian ini adalah sebagai berikut.

1. Bagaimana mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab
terjadinya produk cacat di PT Busana Indah Global dengan menggunakan
metode Six Sigma?

2. Bagaimana merancang diagram Fault Tree Analysis (FTA) untuk
memetakan kemungkinan kegagalan dalam proses produksi yang dapat
menyebabkan produk cacat di PT Busana Indah Global?
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3. Langkah-langkah perbaikan apa yang dapat diusulkan untuk mengurangi
dan mencegah terjadinya produk cacat di PT Busana Indah Global
berdasarkan hasil analisis Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA)?

4. Bagaimana mengintegrasikan metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis
(FTA) secara efektif untuk meningkatkan pengendalian kualitas dan

mengurangi tingkat produk cacat di PT Busana Indah Global?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan dari penelitian ini adalah

untuk:

1. Mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor penyebab terjadinya
produk cacat di PT Busana Indah Global dengan menggunakan metode Six
Sigma.

2. Merancang diagram Fault Tree Analysis (FTA) untuk memetakan
kemungkinan kegagalan dalam proses produksi yang dapat menyebabkan
produk cacat di PT Busana Indah Global.

3. Merumuskan langkah-langkah perbaikan untuk mengurangi dan mencegah
terjadinya produk cacat di PT Busana Indah Global berdasarkan hasil
analisis Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA).

4. Mengintegrasikan metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) secara
efektif untuk meningkatkan pengendalian kualitas dan mengurangi tingkat
produk cacat di PT Busana Indah Global.

1.4 Manfaat Penelitian
1.4.1 Manfaat Praktis

Penelitian ini memiliki manfaat praktis yang signifikan bagi PT Busana
Indah Global dalam pengendalian kualitas produksinya. Dengan menerapkan
metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA), perusahaan dapat
mengidentifikasi risiko kegagalan dalam proses produksi secara lebih efektif.
Dengan demikian, PT Busana Indah Global dapat mengambil tindakan
pencegahan yang tepat untuk mengurangi cacat produk, meningkatkan efisiensi
produksi, dan mengoptimalkan penggunaan sumber daya. Selain itu, hasil
penelitian ini juga dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan reputasi

dan kepercayaan pelanggan dengan menyediakan produk berkualitas tinggi.
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1.4.2 Manfaat Teoritis

Manfaat teoritis dari penelitian ini terletak pada kontribusinya terhadap
pengembangan ilmu pengetahuan dalam bidang pengendalian kualitas dan
manajemen risiko produksi. Dengan menggabungkan metode Six Sigma dan
Fault Tree Analysis (FTA), penelitian ini dapat memberikan pemahaman yang
lebih mendalam tentang bagaimana dua metode tersebut dapat saling
melengkapi dalam mengidentifikasi dan mengatasi risiko kegagalan dalam
proses produksi. Hasil penelitian ini dapat menjadi landasan teoritis bagi
penelitian-penelitian  selanjutnya dalam bidang manajemen operasi,
manajemen kualitas, dan analisis risiko, serta memperkaya literatur akademis

dalam bidang tersebut.

1.5 Sistematika Penulisan

Dalam penelitian ini, struktur penulisan disusun secara sistematis untuk
memfasilitasi pemahaman pembaca terhadap konten dan langkah-langkah
penelitian yang dilakukan. Komponen-komponen tersebut mencakup:

BAB I PENDAHULUAN

Pada bab pendahuluan, penelitian ini akan memperkenalkan
konteks umum dari evaluasi risiko produksi dengan
menggunakan metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA)
di PT Busana Indah Global. Bab ini akan menguraikan latar
belakang masalah terkait kualitas produk dalam industri tekstil,
serta pentingnya penggunaan metode Six Sigma dan FTA
sebagai pendekatan untuk meningkatkan pengendalian kualitas
dan mengurangi risiko produksi. Selain itu, pada bab ini akan
membahas tentang rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, dan sistematika Penulisan.

BAB Il KAJIAN PUSTAKA

Di dalam bab kajian pustaka, penelitian ini akan mengeksplorasi
teori dan literatur terkait dengan konsep Six Sigma dan Fault
Tree Analysis. Fokus utama akan diberikan pada penjelasan
mendalam tentang bagaimana Six Sigma berfungsi sebagai

metodologi untuk mengukur dan meminimalkan variabilitas
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BAB Il

BAB IV

BAB V

dalam proses produksi, sementara FTA digunakan untuk
menganalisis penyebab potensial dari kegagalan sistem
produksi. Kedua metode ini akan dikaji dalam konteks industri
tekstil dan aplikasinya dalam meningkatkan kualitas produk.
Selain itu, pada bab ini akan membahas tentang penelitian
terdahulu, kerangka konseptual, dan hipotesis.
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian pada bab ini akan menjelaskan secara
rinci langkah-langkah yang diambil dalam melakukan evaluasi
risiko dengan menggunakan Six Sigma dan FTA di PT Busana
Indah Global. Termasuk di dalamnya adalah penjelasan tentang
jenis penelitian, lokasi dan jadwal rencana penelitian, jenis data,
teknik pengumpulan data, instrumen penelitian, dan teknik
analisis data.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini akan menguraikan hasil-hasil dari evaluasi risiko yang
dilakukan dengan metode Six Sigma dan FTA di PT Busana
Indah Global. Analisis akan mencakup identifikasi potensi
risiko produksi, efektivitas pengendalian kualitas yang
diterapkan, serta rekomendasi perbaikan berdasarkan temuan
dari analisis. Diskusi mendalam akan dilakukan untuk
mengeksplorasi implikasi hasil penelitian terhadap pengelolaan
risiko dan peningkatan kualitas produk di perusahaan.
SIMPULAN DAN SARAN

Bab penutup ini akan menyajikan simpulan dari seluruh
penelitian, termasuk ringkasan temuan utama, kontribusi
terhadap teori dan praktik dalam manajemen kualitas, serta
implikasi lebih lanjut untuk penelitian mendatang. Saran praktis
juga akan diberikan untuk PT Busana Indah Global dalam
meningkatkan sistem pengendalian kualitas berdasarkan hasil

evaluasi risiko menggunakan Six Sigma dan FTA.
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BAB V
SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan
Berdasarkan analisis yang dilakukan, berikut kesimpulan untuk masing-

masing metode:

1. Metode Six Sigma terbukti efektif dalam mengidentifikasi dan
menganalisis faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat di PT Busana
Indah Global. Melalui tahapan Define, Measure, Analyze, Improve, dan
Control, Six Sigma berhasil mengungkap bahwa jenis cacat tertinggi adalah
untrimming Thread (15,2%), Broken Stitched (10,0%), dan Skip Stitched
(9,3%). Analisis lebih lanjut menggunakan diagram sebab-akibat
mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat meliputi manusia, mesin,
metode, material, dan lingkungan.

2. Diagram Fault Tree Analysis (FTA) terbukti dapat digunakan secara efektif
untuk memetakan kemungkinan kegagalan dalam proses produksi yang
menyebabkan produk cacat di PT Busana Indah Global. FTA berhasil
menguraikan secara detail penyebab-penyebab spesifik untuk tiga jenis
cacat utama, yaitu untrimming Thread, Broken Stitched, dan Skip Stitched,
memungkinkan identifikasi akar masalah dengan lebih akurat.

3. Hasil analisis Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) berhasil
memberikan rekomendasi langkah-langkah perbaikan yang efektif untuk
mengurangi dan mencegah terjadinya produk cacat di PT Busana Indah
Global. Rekomendasi ini mencakup perbaikan SOP, peningkatan pelatihan
operator, perbaikan pemeliharaan mesin, dan optimalisasi pemilihan
material, yang didasarkan pada analisis mendalam dari kedua metode
tersebut.

4. Integrasi metode Six Sigma dan Fault Tree Analysis (FTA) terbukti dapat
meningkatkan pengendalian kualitas dan berpotensi mengurangi tingkat
produk cacat di PT Busana Indah Global secara efektif. Kombinasi kedua
metode ini memberikan pemahaman yang komprehensif tentang masalah
kualitas, dari tingkat makro hingga mikro, memungkinkan perusahaan

untuk merancang strategi perbaikan yang lebih tepat sasaran dan efisien.
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5.2 Saran

Berdasarkan hasil analisis menggunakan metode Six Sigma dan Fault Tree

Analysis (FTA), berikut adalah saran untuk PT Busana Indah Global dan peneliti

selanjutnya:

1. Bagi Perusahaan

a)

b)

PT Busana Indah Global disarankan untuk menerapkan program
peningkatan kualitas yang komprehensif, dengan fokus pada perbaikan
proses produksi, peningkatan keterampilan operator, dan peningkatan
pemeliharaan mesin.

PT Busana Indah Global perlu memprioritaskan implementasi Standar
Operasional Prosedur (SOP) yang jelas, terutama untuk proses
trimming, serta meningkatkan sistem Quality Control di setiap tahap
produksi. Selain itu, investasi dalam pelatihan berkelanjutan bagi
karyawan dan pembaruan teknologi produksi juga sangat
direkomendasikan.

PT Busana Indah Global juga perlu memperhatikan manajemen bahan
baku, memastikan kompatibilitas antara kain dan benang yang
digunakan.

Dengan menerapkan langkah-langkah ini secara konsisten, perusahaan

diharapkan dapat meningkatkan nilai sigma-nya, mengurangi tingkat cacat

produk, dan meningkatkan kepuasan pelanggan serta daya saing di pasar.

2. Bagi peneliti selanjutnya, disarankan untuk:

a)

b)

c)

Peneliti dapat mempertimbangkan penggunaan metode analisis kualitas
lainnya seperti Design of Experiments (DOE) atau Failure Mode and
Effects Analysis (FMEA) untuk mendapatkan perspektif yang lebih
komprehensif.

Disarankan untuk melakukan studi longitudinal untuk mengevaluasi
efektivitas implementasi perbaikan yang diusulkan dari penelitian ini.
Peneliti juga dapat mengeksplorasi pengaruh faktor eksternal seperti
kondisi pasar dan tren industri terhadap kualitas produksi.

Analisis perbandingan dengan perusahaan sejenis di industri garmen
dapat memberikan wawasan berharga tentang praktik terbaik dalam

pengendalian kualitas.
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