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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui dan menganalisis 

pengendalian kualitas produk pada DYA Bordir Tasikmalaya. Dalam 

penelitian ini menggunakan metode pengumpulan data dengan 

teknik seperti wawancara, observasi, dan dokumentasi. Alat analisis 

dilakukan dengan menggunakan metode Fishbone Analysis. Hasil 

analisis pada diagram Pareto, terlihat bahwa produk cacat sebagian 

besar disebabkan oleh benang lepas dan benang terlilit. Dari hasil 

analisis diagram sebab-akibat juga terlihat bahwa faktor yang 

menyebabkan kecacatan produksi berasal dari faktor manusia, 

mesin, metode, dan bahan baku. Disarankan bagi Produk DYA Bordir 

Tasikmalaya untuk meningkatkan produk dan meminimalisir 

penyimpangan untuk mengurangi kecacatan pada produk. Dengan 

memanfaatkan metode Fishbone Analysis untuk mengidentifikasi dan 

mencari solusi untuk meningkatkan kualitas produk.  

 

ABSTRACT  

The purpose of this research is to find out how to control product quality 

on products DYA Bordir Tasikmalaya. In this study using data collection 

methods with techniques in the form of interviews, observation, and 

documentation. The analysis tool is carried out using the Fishbone 

Analysis method. The results of the analysis on the Pareto diagram show 

that the defective products are mostly caused by loose threads and 

twisted threads. From the results of the analysis of the causal diagram it 

is also seen that the factors causing production defects come from 

human factors, machines, methods and raw materials. It is 

recommended for DYA Bordir Tasikmalaya to be able to continue to 

improve products or minimize product defects that occur. By utilizing the 

Fishbone Analysis method to identify and find solutions to improve 

product quality. 
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  PENDAHULUAN  

Di dalam dunia bisnis pasti ada persaingan antara bisnis lainnya, terutama bisnis bordir. 

Dimana pelaku usaha bordir akan berusaha untuk menciptakan produk yang berkualitas baik. Agar 

dapat bersaing dengan produk lain, ada upaya yang dilakukan pelaku usaha bordir untuk 

menghasilkan suatu produk yang berkualitas. Dengan memilih bahan baku dan produksi yang 

sangat teliti akan menghasilkan produk yang baik dan layak untuk diperjual belikan. Sehingga 

produk mampu bersaing dengan produk yang lainnya. Berbagai macam jenis produk bordir yang 

ada seperti mukena, baju koko, topi, atribut dan lainnya. Pelaku usaha bordir membuat produk 

tersebut dengan menggunakan mesin bordir manual ataupun mesin bordir komputer. Seiring 

berjalannya waktu, kemajuan teknologi mempengaruhi terhadap mesin bordir manual menjadi 

komputer. 
DYA bordir berdiri pada tahun 2017 yang bertempat di Kawalu, Kota Tasikmalaya. Dimana 

memproduksi bordir berupa logo atau atribut, kemeja, kaos, topi, dan bordir lainnya. Tetapi produk 

logo dan atribut yang sangat banyak pesanan sehingga menghasilkan banyak keuntungan. Produk 

bordir berupa logo atau atribut dipasarkan untuk keperluan instansi atau dinas dan lainnya. Berikut 

merupakan data penjualan atribut DYA Bordir pada bulan Maret Tahun 2022: 

 

Tabel 1. Data Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Cacat Atribut Dya Bordir Maret 2022 – 

Agustus 2022. 

Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(per pcs) 

Jenis Cacat 
Jumlah 

Produk 

Cacat 

Persentase 

Jumlah 

Cacat 
Benang 

Lepas 
Noda 

Ukuran 

Tidak 

Sesuai 

Benang 

Terlilit 

Maret 15.600 362 41 17 365 785 5,03% 

April 15.600 380 52 44 334 810 5,19% 

Mei 15.600 416 39 20 358 833 5,34% 

Juni 15.600 337 68 32 331 768 4,92% 

Juli 15.600 359 57 21 377 814 5,22% 

Agustus 15.600 376 82 45 321 824 5,28% 

Sumber: DYA Bordir Tasikmalaya 

Dari data di atas diketahui pada bulan April dan Mei mengalami kenaikan jumlah produk 

cacat, tetapi pada bulan Juni mengalami penurunan jumlah produk cacat dengan jumlah sebanyak 

4,92% dari jumlah produksi. Hal ini menjadi permasalahan di perusahaan DYA Bordir, karena 

terdapat biaya produksi yang terbuang dan jika terjadi terus menerus akan mengalami kerugian. 

Maka dalam proses produksinya, DYA Bordir berusaha menghasilkan produk bordir yang 

sesuai dengan permintaan konsumen untuk memberikan kepuasan bagi konsumen. Dari hasil 

wawancara dengan pemilik DYA Bordir, produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang terbaik dan 

produk unggulan seperti bordir timbul. Dengan itu produk DYA Bordir sudah terjual hampir ke 

seluruh daerah di Indonesia. Dari produk unggulan yang dimiliki DYA Bordir mendapatkan 

keuntungan yang sangat maksimal. 

Alat bordir yang digunakan oleh perusahaan DYA Bordir merupakan mesin yang dapat 

bekerja dengan kecepatan maksimum. Selain itu, proses produksi oleh DYA Bordir merupakan 

proses yang sangat ketat. Akan tetapi dengan dilakukannya proses produksi, tentu adanya 

penyimpangan-penyimpangan yang terjadi yaitu kecacatan pada produk. Maka dari itu diperlukan 

pengendalian kualitas guna meminimalisir penyimpangan-penyimpangan tersebut. 
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  LANDASAN TEORI 
 

Peningkatan Kualitas Produk Menggunakan Metode Fishbone  

Suatu kegiatan perusahaan yang menjaga suatu kualitas produk agar lebih baik lagi. 

Fishbone adalah bagan yang mengidentifikasi kemungkinan penyebab masalah kualitas tertentu. 

 

METODE PENELITIAN 

Metode Analisis  

Metode penelitian yang digunakan adalah metode kualitatif dimana penelitian untuk 

menyelidiki, menemukan, menggambarkan, dan menjelaskan kualitas atau keistimewaan dari 

pengaruh sosial yang tidak dapat dijelaskan (Sugiyono, 20101). Populasi sasaran dari penelitian ini 

adalah kapasitas produksi logo bordir pada DYA Bordir setiap harinya (selama proses observasi). 

Sampel yang digunakan berdasarkan populasi dilihat dari jumlah kapasitas produksi setiap harinya 

(selama prroses observasi). Jenis data yang digunakan adalah data primer dimana sumber data yang 

langsung diberikan kepada pengumpul data (Sugiyono, 2016:225). Alat analisis data yang digunakan 

menurut Reid & Sanders (2013:164) terdapat empat alat yaitu: check sheet, stratifikasi, pareto 

chart, dan fishbone chart.  
 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

Hasil Penelitian 

Pengendalian Kualitas Produk pada DYA Bordir Tasikmalaya 

Tiga tahapan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh perusahaan DYA Bordir, yaitu: 

1. Pengendalian Kualitas terhadap Bahan Baku 

2. Pengendalian Kualitas terhadap Proses Produksi 

3. Pengendalian Kualitas terhadap Produk Akhir 

Pengendalian Kualitas terhadap Bahan Baku 

Berikut adalah bahan baku yang digunakan oleh perusahaan DYA Bordir, yaitu: 

1. Benang Atas. Benang atas adalah benang yang berada diatas yang berfungsi untuk 

memberikan warna pada logo yang mengikuti pola bordiran. 

2. Benang Bawah. Benang bawah memiliki fungsi sebagai pengikat benang atas dan kain,  

3. Kain. Kain adalah seseuatu bahan, hasil dari tenunan benang. Kain juga merupakan bahan 

utama setelah benang atas. Kain pada produksi ini digunakan sebagai alas atau dasar untuk 

membordir. 

4. Kain Interlining. Kain interlining atau kain keras merupakan kain untuk melapisi kain biasa 

untuk pengeras dan memberikan bentuk pada kain biasa. 

5. Spon. Spon digunakan untuk variasi agar bordir logo memiliki bentuk yang timbul, biasanya 

pada huruf atau gambar pada logo bordir. 

Pengendalian Kualitas terhadap Proses Produksi 

Berikut proses produksi dan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh DYA Bordir, yaitu : 

1. Proses Design. Dalam proses design harus memperhatikan gambar costum yang akan 

digunakan ketika proses produksi, warna yang digunakan harus sesuai keinginan konsumen 

dan kemudian membuat jalur benang untuk mempermudah saat proses produksi. 

2. Proses Bordir. Dalam proses bordir hal yang harus diperhatikan adalah gambar yang telah di 

design sesuai, kain biasa maupun kain keras terpasang dengan benar, benang sudah sesuai, 

jarum terpasang dengan benang atas, benang bawah terpasang dengan benar, dan apabila 

terjadi benang lepas atau masalah lainnya segera diperbaiki atau diatasi. 
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3. Proses Pemotongan Logo. Selanjutnya jika proses bordir telah dilakukan dan selesai, lakukan 

pemotongan logo dengan alat solder listrik. Menggunakan alat solder listrik tersebut agar 

pemotongan logo menjadi lebih rapih.  

4. Proses Pengemasan. Setelah melalui berbagai proses produksi bordir logo ini, selanjutnya 

dilakukan proses pengemasan. Dimana proses ini sekaligus menyortir untuk melihat apakah 

ada produk yang cacat atau tidak.  

 

Pengendalian Kualitas terhadap Produk Akhir 

Dalam penyaringan produk atau sortir, maka yang perlu diperhatikan yaitu memilah produk 

yang baik dan tidak sesuai dengan ketentuan dengan ciri-ciri sebagai berikut : 

1. Benang pada logo terlepas 

2. Terdapat noda 

3. Ukuran tidak sesuai 

4. Benang terlilit 

 

Faktor yang Dipertimbangkan oleh Perusahaan dalam Melaksanakan Pengendalian Kualitas 

Produk 

Berikut faktor-faktornya, yaitu: 

1. Tenaga Kerja. Perusahaan DYA Bordir memberikan jaminan atau fasilitas yang meliputi : 

tunjangan hari raya (THR), bonus sesuai prestasi kinerja, izin jika sakit, dan mengadakan liburan 

bersama.   

2. Bahan Baku yang Digunakan. Perusahaan DYA Bordir memilih atau menggunakan bahan baku 

yang berkualitas. Dimana bahan baku yang berkualitas akan mempengaruhi produknya dan 

menghasilkan produk yang berkualitas. 

3. Mesin dan Peralatan. Beberapa mesin dan peralatan yang digunakan oleh perusahaan DYA 

Bordir : Mesin komputer bordir untuk bordir logo, Komputer untuk mengedit atau mendesign 

logo, Solder listrik untuk memotong bordir logo yang sudah jadi 

4. Metode Kerja. Di perusahaan DYA Bordir, metode yang digunakan yaitu dalam pengendalian 

kualitas produk dengan cara laporan kegiatan produksi tersebut dikumpulkan. Hal tersebut 

dicek pada saat proses produksi berlangsung, dimana terlihat apakah terjadi penyimpangan 

dan jika terjadi penyimpangan akan dicatat pada laporan. Sehingga penyimpangan tersebut 

bisa diatasi. 

5. Keadaan Lingkungan dan Kondisi Kerja. Kondisi di perusahaan DYA Bordir sudah bisa dikatakan 

cukup baik, karena memiliki fasilitas yang dibutuhkan para pekerja seperti kamar tidur, toilet, 

dan dapur. 

 

Jenis-Jenis Cacat pada Produk  

Berikut jenis-jenis cacat produk pada perusahaan DYA Bordir: 

1. Benang Terlilit. Benang terlilit, karena pada benang bawah tejadi lilitan sehingga berpengaruh 

pada logo bordir. 

2. Benang Lepas. Benang lepas, karena pada saat melakukan bordir pada mesin maka benang 

tersebut lepas. 

3. Noda. Noda, karena adanya kotoran yang tidak sengaja menempel pada logo bordir. 

4. Ukuran Tidak Sesuai. Ukuran tidak sesuai, karena terjadi pada design yang tidak sesuai ukuran 

dengan yang diharapkan. 

 

Pembahasan  

Analisis dan Pembahasan Pengendalian Kualitas dalam Mengurangi Produk Cacat di 

Perusahaan DYA Bordir Tasikmalaya 

Di dalam perusahaan DYA Bordir Tasikmalaya memiliki Quality Control yang mempunyai tugas 

untuk melakukan pengecekan pada hasil produksi. Adapun langkah-langkah yang dilakukan untuk 
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menyelesaikan permasalahan pengendalian kualitas sebagai berikut: Mengumpulkan data 

menggunakan Check Sheets, Membuat Histogram, Membuat Diagram Paretto, Mencari faktor 

penyebab yang dominan (menggunakan diagram sebab-akibat atau Fishbone Analysis dan Membuat 

rekomendasi perbaikan. 

Pengumpulan Data 

Langkah yang utama dilakukan yaitu membuat check sheet. Check sheet berguna untuk 

mempermudah proses pengumpulan data dan melakukan analisis, data tersebut diperoleh dari 

data perusahaan. Berikut data atas dasar laporan produksi perusahaan DYA Bordir Tasikmalaya 

dengan periode observasi selama 6 bulan. 

 

Tabel 2. Laporan Produksi dan Jumlah Produk Cacat DYA Bordir Maret 2022 – Agustus 2022 

Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(per pcs) 

Jenis Cacat 
Jumlah 

Produk 

Cacat 

Persentase 

Jumlah 

Cacat 
Benang 

Lepas 
Noda 

Ukuran 

Tidak 

Sesuai 

Benang 

Terlilit 

Maret 15.600 362 41 17 365 785 5,03% 

April 15.600 380 52 44 334 810 5,19% 

Mei 15.600 416 39 20 358 833 5,34% 

Juni 15.600 337 68 32 331 768 4,92% 

Juli 15.600 359 57 21 377 814 5,22% 

Agustus 15.600 376 82 45 321 824 5,28% 

Sumber: DYA Bordir Tasikmalaya 

 

Dari data di atas bisa dilihat mengalami naik turun pada jumlah produk cacat, tetapi pada 

bulan Maret dan Juni mengalami penurunan. Agar lebih mudah dalam melihat data tersebut, maka 

selanjutnya membuat histogram. 

 

Gambar 1. Histogram Jenis Cacat Produk DYA Bordir Tasikmalaya 

 
Sumber: Data Diolah 

 

Histogram diatas dapat dilihat bahwa jenis cacat yang dominan terjadi pada benang lepas 

dengan total 2.230 pcs. Lalu ada jenis cacat pada benang terlilit sebanyak 2.086 pcs, pada jenis cacat 

noda sebanyak 339 pcs dan ukuran tidak sesuai 179 pcs. 

 

Diagram Paretto 

Diagram Pareto merupakan diagram untuk mengidentifikasi, mengurutkan dan bekerja untuk 

menyisihkan produk cacat secara permanen. Maka, jika menggunakan diagram tersebut dapat 

mengetahui jenis produk cacat yang dominan pada data selama 6 bulan observasi. Berikut tabel 

jumlah produk cacat selama 6 bulan observasi. 
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Tabel 3. Jumlah Produk Cacat Periode 6 Bulan Observasi 

JENIS CACAT JUMLAH CACAT PERSENTASE 

Benang Lepas 2.230 46,13% 

Benang Terlilit 2.086 43,15% 

Noda 339 7,01% 

Ukuran Tidak Sesuai 179 3,70% 

JUMLAH 4.834 100% 

Sumber: Data Diolah 

 

Dari tabel di atas, maka dapat dibuat Diagram Pareto sebagai berikut ini: 

Gambar 2. Diagram Pareto 

 
Sumber: Data Diolah 

 

Pada Diagram Pareto diatas bahwa benang lepas yang sering terjadi pada kecacatan produk 

DYA Bordir sebesar 46,13%. Selanjutnya pada jenis cacat benang terlilit sebesar 43,15%. Lalu ada 

pada jenis cacat noda sebesar 7,01 dan pada jenis cacat ukuran tidak sesuai sebesar 3,70%. 

 

Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Chart) 

Adapun penggunaan diagram sebab akibat (Fishbone Analysis) untuk mencari sebab akibat 

dari produk cacat yaitu sebagai berikut : 

1. Benang Lepas 

Pada produksi periode 6 bulan observasi, benang lepas memiliki tingkat kecacatan produk 

sebanyak 46,13% atau 2.230. Berbagai faktor yang menjadi penyebab benang lepas, salah satunya 

pemasangan yang kurang tepat. 

Gambar 3. Fishbone (Benang Lepas) 
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Dilihat pada gambar 3. benang lepas disebabkan berbagai faktor, yaitu: 

a.   Machine / Mesin  

Penyebab benang terlepas dikarenakan dari mesin. Dimana dalam mesin bordir terjadi 

penyimpangan antara apa yang seharusnya dilakukan dan yang terjadi yaitu benang 

terlepas. Sehingga dapat menyebabkan kegagalan dalam produksi. Maka dari itu solusi 

yang peneliti usulkan yaitu dengan cara pengecekan ulang pada mesin agar tidak 

mengalami penyimpangan. 

b.    Man / Manu  

Adapun penyebabnya dari karyawan, dimana dapat diakibatkan karena kurang fokus atau 

teliti karyawan dalam melakukan atau pemasangan benang tersebut pada mesin., 

sehingga terjadi benang terlepas. Maka solusi dari peneliti usulkan yaitu dengan 

memberikan arahan yang jelas kepada karyawan agar ditingkatkan lagi fokus dalam 

bekerja. 

c.    Material / Bahan Baku 

Penyebab selanjutnya pada bahan baku yang digunakan untuk produksi. Bahan yang 

digunakan perusahaan kurang baik, sehingga produk yang dihasilkan juga mengalami 

kecacatan yaitu benang terlepas. Maka dari itu solusi yang peneliti usulkan yaitu 

perusahaan harus lebih teliti dalam memilih bahan baku yang digunakan, sehingga 

penyimpangan tersebut tidak terulang lagi. 

2. Benang Terlilit 

Pada produksi periode 6 bulan observasi, benang terlilit memiliki tingkat kecacatan produk 

sebanyak 43,15%  atau 2.086. Berbagai faktor yang menjadi penyebab benang terlilit, salah satunya 

bahan baku yang digunakan kurang baik. 

 

Gambar 4. Fishbone ( Benang Terlilit) 
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a. Material / Bahan Baku 

Bahan baku yang digunakan sangat berpengaruh, salah satunya menjadi penyebab 

terjadinya benang terlilit.  Hal tersebut terjadi karena bahan baku yang digunakan kurang 

baik ataupun tepat. Maka solusinya yaitu perusahaan harus lebih cermat dalam 

menggunakan atau memilih bahan baku, sehingga dapat dihindari penyimpangan seperti 

itu. 

b. Man / Manusia 

Manusia atau karyawan juga menjadi penyebab dari benang terlilit. Hal ini karyawan 

berperan sebagai operator mesin kurang teliti dalam memasang benang bawah sehingga 
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terjadi ketidaksesuaian dengan yang telah ditentukan. Maka solusi dari peneliti usulkan yaitu 

perusahaan harus memberi arahan ataupun pengawasan agar karyawan lebih teliti dan 

fokus dalam bekerja, sehingga hal tersebut bisa mengurangi penyimpangan yang terjadi. 

c. Method / Metode 

Penyebab dari benang terlilit yaitu metode yang digunakan perusahaan dalam produksi itu 

kurang tepat. Sehingga terjadinya benang terlilit, maka solusi dari peneliti usulkan yaitu 

perlunya arahan yang jelas agar penyimpangan tersebut tidak terjadi. 

 

3. Noda 

Pada produksi periode 6 bulan observasi, noda memiliki tingkat kecacatan produk sebanyak 

7,01 atau 339. Berbagai faktor yang menjadi penyebab noda, salah satunya pemotongan dengan 

alat solder atau pada alat mesin yang kotor. 

 

Gambar 5. Fishbone (Noda) 
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a. Man / Manusia 

Penyebab yang pertama yaitu manusia atau karyawan yang mempunyai tugas bagian 

pemotongan logo. Dimana dalam pemotongan logo dengan alat solder listrik sering terjadi 

keteledoran sehingga adanya noda pada logo. Maka solusinya yaitu diberi arahan kepada 

karyawan agar pemotongan lebih baik lagi, sehingga hal tersebut dapat mengurangi 

penyimpangan. 

 

b. Method / Metode 

Adapun penyebab adanya noda pada produk yaitu dalam metode. Dimana dalam metode 

ini yang diakibatkan oleh karyawan yang memotong dari produk itu sendiri. Pada saat 

pemotongan kurang tepat sehingga terjadi penyimpangan. Maka solusinya yaitu 

perusahaan perlu mengawasi atau membimbing karyawan bagaimana cara memotong 

dengan baik dan tidak terjadi kesalahan. 

 

c. Material / Bahan Baku 

Penyebab selanjutnya ada pada bahan baku dalam terjadinya noda pada produk. Dimana 

pada bahan baku kain terdapat noda yang menyebabkan produk tidak bagus. Maka solusi 

dari hal tersebut karyawan harus lebih teliti atau cermat dalam memilih bahan baku agar 

tidak terjadi penyimpangan itu sendiri. 
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d. Machine / Mesin 

Mesin juga menjadi penyebab adanya noda dalam produk. Dimana dari mesin tersebut 

kurangnya pemeliharaan, sehingga menimbulkan noda-noda pada produk logo. Maka dari 

itu solusinya harus melakukan perawatan secara berkala agar menghindari penyimpangan 

noda itu sendiri. 

 

4. Ukuran Tidak Sesuai 

Pada produksi periode 6 bulan observasi, ukuran tidak sesuai memiliki tingkat kecacatan 

produk sebanyak 3,70% atau 179. Berbagai faktor yang menjadi penyebab ukuran tidak sesuai, 

salah satunya mengedit design kurang tepat. 

 

Gambar 6. Fishbone (Ukuran Tidak Sesuai) 

 

 

 

 

  

 Kurang teliti 

 

 

 

Kesalahan dalam prosedur 

 

 

 

 

 

 

 

a. Man / Manusia 

Penyebab dari ukuran tidak sesuai pada produk logo bordir yaitu manusia atau karyawan. 

Dimana karyawan yang melakukan design untuk produk tidak teliti sehingga ukuran yang 

ditentukan tidak sesuai. Maka solusinya yaitu perlu pengecekan ulang sebelum 

dilakukannya produksi. 

 

b. Method / Metode 

Adapun penyebab selanjutnya ada pada metode. Dalam menggunakan aplikasi design, 

karyawan tidak tepat dalam melakukan designnya, sehingga perlunya pelatihan agar 

kedepannya tidak terjadi lagi penyimpangan ukuran tidak sesuai. 

 

 

Analisis Perbandingan 

Setelah dilakukannya penelitian dan menganalisis analysis fishbone, maka dapat diketahui 

penyebab dari akibat yang dihasilkan. Maka dari itu, kemudian peneliti melakukan perbandingan 

antara bulan Agustus 2022 dan Januari 2023. 

 

 

Tabel 4. Data Perbandingan Produk Cacat DYA Bordir Tasikmalaya Tanpa Fishbone & 

Menggunakan Fishbone 

Jenis Bulan Selisih 

Ukuran Tidak 

Sesuai 

3,70% 

 

Man / 

Manusia 

Method / 

Metode 
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Cacat Agustus 2022 

(Tanpa Fishbone) 

Januari 2023 

(Menggunakan Fishbone) 

Jumlah 

Produksi 
Q Persentase 

Jumlah 

Produksi 
Q Persentase Q Persentase 

Benang 

Lepas 

15.600 

376  2,41% 

15.600 

283  1,81% 93 0,6% 

Noda 82  0,52% 44 0,28% 38 0,24% 

Ukuran 

Tidak 

Sesuai 

45  0,29% 25  0,16% 20 0,13% 

Benang 

Terlilit 
321  2,06% 299  1,92% 22 0,14% 

JUMLAH  824 5,28%  651 4,17% 173 1,11% 

Sumber: Data Diolah 

 

Dimana antara perbandingan bulan Agustus 2022 dengan bulan Januari 2023 setelah 

diterapkannya analisis fishbone, maka perbandingan tersebut dapat terlihat bahwasannya terdapat 

pengurangan produk cacat atau penyimpangan yang terjadi pada proses produksi sebesar 21%, 

dimana angka tersebut dari nilai selisih bulan Agustus dan Januari sebesar 173. Pada jenis cacat 

benang lepas sebelum menggunakan metode fishbone sebesar 376 sedangkan setelah 

diterapkannya metode fishbone sebesar 283, hal tersebut karena adanya perbaikan pada faktor 

man/manusia, material/bahan baku, dan machine/mesin. Pada jenis cacat noda sebelum 

menggunakan metode fishbone sebesar 82 sedangkan setelah diterapkannya metode fishbone  

sebesar 44, hal tersebut karena adanya perbaikan pada faktor man/manusia, method/metode, 

material/ bahan baku dan machine/mesin. Pada jenis cacat ukuran tidak sesuai sebelum 

menggunakan metode fishbone sebesar 45 sedangkan setelah diterapkannya metode fishbone 

sebesar 25, hal tersebut karena adanya perbaikan pada faktor man/manusia dan method/metode. 

Pada jenis cacat benang terlilit sebelum menggunakan metode fishbone sebesar 321 sedangkan 

setelah diterapkannya metode fishbone sebesar 299, hal tersebut karena adanya perbaikan pada 

faktor man/manusia, method/metode dan machine/mesin.  Maka dari itu, untuk analisis fishbone ini 

sangat berguna untuk membantu perusahaan mengetahui sebab dan akibat dari produk cacat yang 

terjadi agar mengurangi jumlah produk cacat. Sebelum digunakannya fishbone produk cacat sebesar 

5,28% dari jumlah produksi, sedangkan setelah digunakan fishbone ada pengurangan menjadi 

4,17%. 

KESIMPULAN DAN SARAN  

Kesimpulan  

Berdasarkan  hasil penelitian dan pembahasan mengenai Pengendalian Kualitas Produk 

dengan Fishbone Analysis untuk meningkatkan Kualitas Produk DYA Bordir Tasikmalaya, maka 

dapat disimpulkan sebagai berikut: 

1. Perusahaan DYA Bordir Tasikmalaya memiliki aktivitas pengendalian kualitas yang mencakup 3 

(tiga) tahapan proses pengendalian yaitu, proses pengendalian kualitas pada bahan baku, proses 

pengendalian pada proses produksi dan proses pengendalian pada produk akhir. 

2. Fishbone Analysis dalam meningkatkan kualita produk pada produk Logo DYA Bordir Tasikmalaya 

yaitu sebagai berikut: 

a. Berdasarkan diagram pareto, perbaikan yang perlu dilakukan oleh DYA Bordir Tasikmalaya 

untuk meminimalisir jumlah produk cacat yang terjadi dapat dilakukan pada 4 jenis cacat 
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produksi yang paling dominan yaitu benang lepas, benang terlilit, noda, dan ukuran tidak 

sesuai. 

b. Berdasarkan analisis diagram sebab akibat diketahui faktor penyebab penyimpangan atau 

kecacatan pada produk yaitu faktor manusia/karyawan, metode, mesin, dan material/bahan 

baku. 

3. Pada jenis cacat benang lepas sebelum menggunakan metode fishbone sebesar 376 sedangkan 

setelah diterapkannya metode fishbone sebesar 283, hal tersebut karena adanya perbaikan pada 

faktor man/manusia, material/bahan baku, dan machine/mesin. Pada jenis cacat noda sebelum 

menggunakan metode fishbone sebesar 82 sedangkan setelah diterapkannya metode fishbone 

sebesar 44, hal tersebut karena adanya perbaikan pada faktor man/manusia, method/metode, 

material/ bahan baku dan machine/mesin. Pada jenis cacat ukuran tidak sesuai sebelum 

menggunakan metode fishbone sebesar 45 sedangkan setelah diterapkannya metode fishbone 

sebesar 25, hal tersebut karena adanya perbaikan pada faktor man/manusia dan 

method/metode. Pada jenis cacat benang terlilit sebelum menggunakan metode fishbone sebesar 

321 sedangkan setelah diterapkannya metode fishbone sebesar 299, hal tersebut karena adanya 

perbaikan pada faktor man/manusia, method/metode dan machine/mesin 

 

Saran  

Berikut saran yang dapat diberikan setelah menganalisa hasil penelitian mengenai 

Pengendalian Kualitas Produk dengan Fishbone Analysis untuk meningkatkan Kualitas Produk DYA 

Bordir Tasikmalaya, sebagai berikut: 

1. Disarankan perusahaan konsisten menggunakan Fishbone Analysis untuk mengetahui jumlah 

jenis kerusakan yang sering terjadi dan faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya 

kecacatan. 

2. Berdasarkan analisis menggunakan Fishbone Analysis yang telah dilakukan, perusahaan 

dapat melakukan perbaikan dengan memfokuskan perbaikan pada jenis kecacatan produk 

yang memiliki jumlah tinggi dalam produksi, yang disebabkan oleh faktor; manusia, mesin, 

metode, dan material. 
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