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ABSTRAK

Aisah Nur Herawati, Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, Institut
Teknologi Nasional Malang, Januari 2024, Mengurangi Kecacatan Produksi Kaos Sablon
Dengan Metode Seven Tools dan Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) (Studi Kasus
Home Industry Tinitri Clothing), Dosen Pembimbing : Dr. Ir. Iftitah Ruwana, MT dan
Emmalia Adriantantri, ST,MM.

Home Industry Tinitri Clothing merupakan sebuah usaha rumahan yang bergerak di
bidang industri konveksi yang didirikan pada tahun 2015 yang berlokasi di Desa Sitirejo,
Kecamatan Wagir. Home Industry Tinitri Clothing memproduksi sesuai permintaan
konsumen, dengan produk utama yang dihasilkan yaitu kaos sablon. Permasalahan yang
sering terjadi di perusahaan Home Indusry Tinitri Clothing yaitu terjadi cacat produk
melebihi dari toleransi yang ditetapkan perusahaan.

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab cacat produk dalam
produksi kaos sablon, serta memberikan rekomendasi usulan perbaikan untuk mengurangi
cacat produk pada Home Industry Tinitri Clothing. Metode yang digunakan dalam penelitian
ini yaitu metode Seven Tools, metode Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) serta
Analisis 5W+1H untuk memberikan rekomendasi usulan perbaikan. Hasil yang diperolah
dari metode seven tools adalah pada diagram pareto menentukan cacat yang akan diperbaiki,
diagram peta kendali mementukan cacat masih dalam batas kendali yang ditentukan serta
diagram fishbone untuk mengetahui faktor penyebab cacat yang dihasilkan. Hasil yang
diperoleh dari diagram fishbone dilanjutkan menggunakan metode FMEA yang
menghasilkan 6 analisa yang diurutkan dari paling terbesar hingga terkecil dan dirumuskan
suatu rekomendasi usulan perbaikan menggunakan 5W+IH yang menghasilkan 6 usulan
perbaikan yaitu pembuatan SOP prosedur proses produksi kaos sablon, pembuatan usulan
SOP dan materi pelatihan, pembuatan panduan pencampuran warna, pembuatan SOP
perbaikan setelah dilakukan evaluasi, pembuatan panduan bagian proses produksi kaos

sablon, pembuatan SOP laporan barang masuk agar lebih terorganisir.

Kata Kunci: Kualitas, Kecacatan, Seven Tools, FMEA, 5W+1H
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