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ABSTRAK

Kualitas produk merupakan faktor penting dalam menjaga kepercayaan buyer pada industri garmen
berorientasi ekspor. Salah satu defect yang memengaruhi kualitas visual produk pada produksi kemeja adalah
bubbling placket, yaitu munculnya gelembung pada bagian placket akibat ketidaksempurnaan proses adhesi
interlining. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis akar penyebab defect bubbling placket pada produksi
PR-LS Shirt di PT Ambassador Garmindo Il menggunakan pendekatan Fishbone Diagram, 5 Why dan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA). Penelitian dilakukan pada line sewing H6 selama Februari-Mei 2025
menggunakan metode observasi langsung, wawancara dengan operator, QC, dan supervisor, serta studi
dokumen laporan inspeksi produksi. Data menunjukan output produksi sebesar 5.565 pcs per bulan dengan
rata-rata defect rate sebesar 4,1%. Hasil Diagram Pareto menampilkan bubbling placket sebagai salah satu
defect dominan dengan proses rework yang relatif kompleks sehingga dipilih sebagai fokus penelitian. Analisis
Fishbone Diagram menunjukkan bahwa defect bubbling placket dipengaruhi oleh belum tersedianya panduan
visual bagi operator terkait teknik pemasangan interlining dan tekanan target produksi yang tinggi sebagai
faktor manusia, ketidakstabilan suhu mesin fusing dan kerusakan elemen pemanas sebagai faktor mesin dan
penurunan kualitas adhesive interlining akibat penyimpanan yang kurang sesuai sebagai faktor material. Hasil
analisis 5 Why menunjukkan bahwa akar penyebab defect berkaitan dengan belum optimalnya sistem
pengendalian parameter proses fusing dan visual standard pemasangan interlining. Hasil analisis FMEA
menunjukkan bahwa suhu mesin fusing yang tidak stabil memiliki nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi
sehingga menjadi faktor paling kritis dalam munculnya defect bubbling placket. Usulan tindakan perbaikan
difokuskan pada standarisasi parameter proses fusing, perawatan dan kalibrasi mesin secara berkala,
penyediaan visual guide pada workstation, serta pengawasan kondisi penyimpanan material interlining.
Penelitian ini diharapkan dapat menjadi acuan dalam pengendalian mutu dan pengurangan defect pada industri
garmen ekspor.

Kata Kunci: defect, 5 Why, Fishbone diagram, FMEA, Bubbling Placket, produksi garmen.

ABSTRACT

Product quality is an important factor in maintaining buyer trust in export-oriented garment industries. One
of the defects affecting the visual quality of Shirt production is bubbling placket, which refers to the appearance
of bubbles on the placket caused by imperfections in the interlining adhesion process. This study aims to
analyze the root causes of bubbling placket defects in PR-LS Shirt production at PT Ambassador Garmindo Il
using Fishbone Diagram, 5 Why, and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) approaches. The research
was conducted on sewing line H6 during February—May 2025 using direct observation methods, interviews
with operators, quality control personnel, and supervisors, as well as production inspection report
documentation. The data showed an average production output of 5,565 pieces per month with an average
defect rate of 4.1%. The Pareto Diagram analysis identified bubbling placket as one of the dominant defects
with a relatively complex rework process, therefore it was selected as the focus of the study.The Fishbone
Diagram analysis showed that bubbling placket defects were influenced by the absence of visual guides for
operators regarding interlining installation techniques and high production target pressure as human factors,
unstable fusing machine temperature and damaged heating elements as machine factors, and decreased
interlining adhesive quality due to improper storage conditions as material factors. The results of the 5 Why
analysis indicated that the root cause of the defect was related to the lack of optimal control systems for fusing
process parameters and visual standards for interlining installation. The FMEA analysis showed that unstable
fusing machine temperature had the highest Risk Priority Number (RPN), making it the most critical factor
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contributing to bubbling placket defects. Proposed corrective actions focused on standardizing fusing process
parameters, conducting periodic machine maintenance and calibration, providing visual guides at
workstations, and monitoring the storage conditions of interlining materials. This study is expected to serve as
a reference for quality control improvement and defect reduction in export-oriented garment industries.

Keywords: defect, Fishbone diagram, FMEA, Bubbling Placket, garment production.

1. Pendahuluan

Industri Tekstil dan Produk Tekstil (TPT) merupakan salah satu sektor strategis yang berperan penting
dalam perekonomian Indonesia. Menurut data (Kementrian Perindustrian Republik Indonesia, 2021), industri
TPT menyumbang sekitar 6 % terhadap PDB sektor manufaktur dan menyerap lebih dari 3 juta tenaga kerja.
Industri garmen merupakan bagian penting dari sektor TPT yang memiliki efek ekonomi cukup besar dengan
rantai pasok panjang. Dalam industri garmen berorientasi ekspor, kualitas produk menjadi faktor penting untuk
mempertahankan kepercayaan buyer dan daya saing perusahaan. Oleh karena itu, pengendalian mutu yang
efektif diperlukan untuk meminimalkan terjadinya defect selama proses produksi.

Dalam konteks manufaktur pakaian, defect merupakan salah satu indikator yang mencerminkan lemahnya
sistem pengendalian kualitas (Muryani, 2020). Defect tidak hanya menyebabkan peningkatan biaya rework dan
penurunan produktivitas, tetapi juga dapat memengaruhi ketepatan waktu pengiriman serta kualitas visual
produk yang diterima buyer. Dengan demikian, identifikasi akar penyebab defect menjadi langkah penting
dalam mendukung pengendalian mutu pada industri garmen ekspor.

Salah satu defect yang ditemukan pada proses produksi PR-LS Shirt di PT Ambassador Garmindo Il
adalah bubbling placket. Defect ini berupa munculnya gelembung atau ketidakteraturan permukaan pada
bagian placket akibat ketidaksempurnaan proses pemasangan interlining dan fusing. Bubbling placket
memengaruhi kualitas visual produk serta meningkatkan kebutuhan rework pada proses finishing garment.

Sejumlah penelitian terdahulu telah menggunakan Fishbone Diagram dan Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA) untuk menganalisis defect pada proses sewing di industri garmen dan konveksi (Segara et al.,
2025). Namun, sebagian besar penelitian masih berfokus pada defect jahitan secara umum, seperti broken
stitch, jahitan tidak rapi, atau cacat kain, dan belum secara spesifik membahas defect yang berkaitan dengan
proses fusing dan pemasangan interlining pada produksi kemeja ekspor. Selain itu, penelitian mengenai defect
bubbling placket masih relatif terbatas, padahal defect ini memiliki dampak signifikan terhadap kualitas visual
produk serta meningkatkan kebutuhan rework pada proses finishing garment. Defect ini juga bersifat kompleks
karena dipengaruhi oleh interaksi antara parameter mesin, material interlining, dan metode proses fusing. Oleh
karena itu, penelitian ini difokuskan pada analisis akar penyebab defect bubbling placket menggunakan
pendekatan Fishbone Diagram dan FMEA untuk menentukan faktor risiko yang paling kritis pada proses
produksi.

Penelitian yang berdasar pada studi kasus ini bertujuan untuk menganalisis akar penyebab defect bubbling
placket pada produksi PR-LS Shirt di PT Ambassador Garmindo Il menggunakan pendekatan Pareto diagram,
Fishbone Diagram, 5 Why dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) guna menentukan prioritas risiko
dan usulan tindakan perbaikan. Fishbone Diagram digunakan untuk mengidentifikasi kemungkinan faktor
penyebab defect, sedangkan FMEA digunakan untuk menentukan tingkat prioritas risiko dari masing-masing
penyebab sehingga dapat diketahui faktor yang paling kritis dalam proses produksi

2. Metode Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di PT Ambassador Garmindo 1, Sukoharjo, pada departemen sewing Line H6
selama Februari—Mei 2025 Line H6 terdiri atas operator sewing, QC endline, dan supervisor produksi yang
terlibat dalam proses produksi PR-LS Shirt. Objek penelitian difokuskan pada defect bubbling placket pada
produksi PR-LS Shirt yang memengaruhi kualitas visual produk dan meningkatkan kebutuhan rework pada
proses sewing dan finishing garment.

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung pada proses produksi di line H6 pada tiap shift
kerja (pagi dan siang) untuk mengidentifikasi kondisi proses yang berpotensi menyebabkan defect bubbling
placket. Selain itu, wawancara semi-terstruktur dilakukan dengan operator sewing, QC, dan supervisor untuk
memperoleh informasi terkait faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan yang memengaruhi
munculnya defect. Observasi memberikan data perilaku aktual, bukan hanya persepsi atau laporan diri,
sehingga mengurangi bias subjektif (Cotton et al., 2010).
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Pada saat melakukan produksi suatu pakaian diperlukan berbagai jenis mesin untuk menunjang jalannya
produksi. Proses produksi dilakukan menggunakan sistem line sewing dengan pengaturan mesin sesuai alur
proses produksi kemeja PR-LS Shirt.

Untuk memperoleh identifikasi akar penyebab defect secara sistematis, penelitian ini dilakukan melalui
beberapa tahapan analisis yang meliputi observasi proses produksi, identifikasi faktor penyebab menggunakan
Fishbone Diagram, hingga penentuan prioritas risiko menggunakan FMEA. Tahapan penelitian ditunjukkan
pada Gambar 1.

Identifikasi Masalah

h 4

Pengumpulan Data { Observasi dan wawancara

v

-Fishbone Diagram

‘ Analisis Data FMEA

Y

‘ Hasil Analisis Usulan Perbaikan
Gambar 1. Diagram alur analisis data penelitian

Sementara itu, data alur proses rework menunjukan jumlah tahapan yang harus dikerjakan untuk
memperbaiki defect seperti yang dapat dilihat pada Tabel 1. Bubling placket, inclusion collar dan backyoke
terbalik menjadi defect major berdasarkan kerumitan dan waktu pengerjaan perbaikannya. Berbeda jauh
dengan missing button dan untidy button yang hanya perlu mengerjakan 1 step yaitu melakukan pemasangan
kancing.

Kemudian dilakukan analisis menggunakan diagram pareto untuk melihat distribusi defect berdasarkan
jumlah kejadian pada proses produksi. Analisa sebab-akibat dilakukan dengan menggunakan diagram
Fishbone dengan pendekatan 5M (Man, Machine, Method, Material, Environment). Fishbone diagram
menggambarkan hubungan sebab-akibat, “kepala ikan” mewakili masalah utama, dan “tulang-tulang”
mewakili kategori penyebab yang kemudian diuraikan menjadi faktor-faktor spesifik (Holifahtus Sakdiyah et
al., 2022).

Untuk memperdalam identifikasi akar penyebab defect bubbling placket, penelitian ini juga menggunakan
metode 5 Why analysis. Analisis 5 Why dilakukan berdasarkan hasil observasi lapangan, wawancara dengan
operator, QC, dan supervisor produksi, serta kondisi aktual proses fusing dan pemasangan interlining pada line
sewing H6.

Tahap selanjutnya dilakukan analisis menggunakan FMEA untuk menentukan tingkat prioritas risiko dari
setiap potensi penyebab defect. Penilaian FMEA dilakukan berdasarkan tiga parameter, yaitu Severity (S),
Occurrence (0O), dan Detection (D). Nilai Risk Priority Number (RPN) diperoleh dari hasil perkalian ketiga
parameter tersebut.

Penilaian nilai Severity, Occurrence, dan Detection dilakukan melalui diskusi dan expert judgment
bersama supervisor produksi, QC line, dan operator senior berdasarkan tingkat dampak defect, frekuensi
kejadian, serta kemampuan deteksi defect selama proses produksi berlangsung. Nilai RPN digunakan untuk
menentukan faktor penyebab yang memiliki tingkat risiko paling kritis dan memerlukan prioritas tindakan
perbaikan.

Berdasarkan hasil analisis FMEA, disusun usulan tindakan perbaikan yang difokuskan pada faktor
penyebab dengan nilai RPN tertinggi. Usulan perbaikan disusun melalui diskusi dengan tim QC dan supervisor
produksi untuk memastikan kesesuaian dengan kondisi proses produksi di lapangan.
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Tabel 1. Alur proses rework masing-masing defect proses kemeja style PR-LS Shirt
Cacat Rework

Bubbling pada placket Bongkar hemming
Bongkar side seam Kiri
Bongkar lengan kiri
Bongkar collar
Bongkar bahu kiri
Ganti komponen
Gosok interlining dan lipat placket
Stik 2x placket

. Jahit bahu kiri

10. Jahit kerah

11. Jahit lengan kiri

12. Jahit side seam kiri

13. Jahit hemming

R R N

Missing button Pasang button

Hi low front Bongkar hemming

Sesuaikan sanggitan

Jahit hemming (panjang baju sesuai dengan spesifikasi buyer)
Bongkar hemming

Bongkar side seam kanan/kiri
Bongkar collar

Bongkar bahu kanan/kiri
Balik backyoke

Jahit backyoke

Jahit bahu kanan/kiri

Jahit collar

Jahit lengan kanan/kiri

Jahit side seam kanan/kiri
Jahit hemming

Bongkar button

Pasang button

W N =

Posisi kain backyoke terbalik

— O

Untidy button

Ne=m 200k W=

Non-inclusion collar 1. Lepas collar dari badan

2. Bongkar kaki kerah dengan daun kerah
3. Bongkar daun kerah

4.  Bongkar jahit fantasi

5. Ganti komponen collar yang rusak

6.  Jahit fantasi

7.  Jahit daun kerah

8.  Balik dan jahit topstitch daun kerah

9.  Pasang kaki kerah dan daun kerah

10. Pasang collar ke badanan

Missing stitch collar Tambah stik jahitan

Unmatched pattern 1 Bongkar manset
2.  Bongkar side seam
3. Sesuaikan pattern
4.  Jahit side seam

5. Jahit manset

Puckered seam 1. Bongkar jahitan yang puckered
Jahit ulang

3. Hasil dan Pembahasan
3.1. Identifikasi Jenis Defect

Bubbling pada placket adalah jenis cacat berupa munculnya gelembung pada bagian placket pakaian.
Defect tersebut merupakan merupakan defect yang memengaruhi kualitas visual produk dan membutuhkan
proses rework yang cukup kompleks dengan penyelesaian yang cukup membutuhkan waktu untuk perbaikan
bahkan dalam kasus tertentu harus melakukan pembongkaran hingga mengganti komponen baru. Defect
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bubbling pada placket terjadi akibat ketidaksempurnaan adhesi interlining pada proses fusing sehingga
permukaan placket terlihat bergelombang atau menggelembung. Berikut ilustrasi dari bubbling pada placket
dapat dilihat pada Gambar 2.

Gambar 2. Defect bubbling pada placket

3.2. Data Hasil Produksi dan Jumlah Defect
Dalam periode Februari sampai dengan Mei 2025 diperoleh data produksi pada line sewing H6 seperti
disajikan pada Tabel 2.

Tabel 2. Hasil produksi kemeja style PR-LS Shirt pada line sewing H6
Total produksi  Jumlah  Persentase dari

Bulan rata-rata (pcs) defect defect rate (%)

Februari 5.291 218 41
Maret 5.565 229 41
April 5.575 232 4,1
Mei 5.830 238 4,1

Rata-rata 5.565 229.25 4,1

Adapun defect rate dihitung dengan rumus:
Defect Rate = Jumlah Produk Cacat % 100% (1)

Jumlah Produk Total

Dari hasil pengamatan pada bulan Mei terdapat total 238 defect, dengan data distribusi jumlah per
jenis defect dapat dilihat pada Tabel 3.
Tabel 3. Ringkasan data defect kemeja style PR-LS Shirt

Total produksi  Jumlah  Persentase dari
rata-rata (pcs)  defect defect rate (%)

Jenis defect

5.565 48 20 Missing Button
5.565 39 16 bubbling placket
5.565 36 15 Untidy Button
5.565 27 11 Backyoke terbalik
5.565 23 10 Highlow front body
5.565 20 8 Non-inclusion collar
5.565 19 8 Missing stitch
5.565 17 7 Unmatched pattern
5.565 9 4 Puckered seam

Berdasarkan data hasil pengamatan pada Tabel 3 didapatkan bahwa missing button, bubling placket dan untidy
button merupakan defect yang paling sering muncul pada proses produksi kemeja style PR-LS Shirt selama
periode bulan Mei.
3.3. Analisis Diagram Pareto

Visualisasi jumlah masing-masing defect yang terjadi pada proses kemeja style PR-LS Shirt dapat dilihat
lebih jelas pada Gambar 3. Berdasarkan Tabel 3 didapatkan bahwa Missing button merupakan defect dengan
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jumlah terbanyak, kemudian bubbling placket dan untidy button yang memiliki jumlah defect terbanyak kedua
dan ketiga setelah missing button.

Meskipun bubbling placket bukan defect dengan frekuensi tertinggi, defect ini dipilih karena memiliki
proses rework yang lebih kompleks, membutuhkan pembongkaran komponen placket, serta berpotensi
meningkatkan waktu rework dan mengganggu efisiensi produksi.

50 100%
45 90%
40 80%
35 70%
30 60%
25 50%
20 40%
15 30%
10 20%
5 . 10%
0 0%

Gambar 3. Diagram pareto defect

3.4. Analisis Fishbone Diagram - Penyebab Defect
Analisis sebab-akibat dilakukan menggunakan Fishbone Diagram dengan lima kategori penyebab utama
(5M).

Machine
Pengaturan temperatur Visual guide pemasanga
masih manual interlining bleum tersedia

Distribusi panas mesin
tidak merata Target output line tingg
} \ Bubbling
pada

placket

Kualitas adhesive
interlining turun
dipengaruhi peniympanan
yang belum terkontrol

Gambar 4. Fishbone diagram penyebab defect bubbling placket
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Temuan lapangan menunjukkan bahwa penyebab defect disebabkan oleh beberapa faktor yaitu manusia

(man), mesin (machine) dan material.

a.

Manusia

Berdasarkan hasil observasi, proses pemasangan interlining masih sangat bergantung pada keterampilan
individual operator karena belum tersedia visual guide standar pada workstation terkait posisi
pemasangan interlining dan parameter proses fusing. Selain itu, target output produksi harian yang tinggi
menyebabkan operator bekerja dalam cycle time yang relatif singkat sehingga meningkatkan risiko
ketidaksesuaian posisi interlining selama proses pemasangan, tekanan target produksi yang tinggi
berpotensi menurunkan ketelitian operator selama proses pemasangan, operator bekerja terburu buru dan
mengurangi fokus, Sementara kemampuan kognitif operator sangat mempengaruhi kualitas jahitan (Li et
al., 2023). Penempatan interlining yang tidak rapi menyebabkan udara terperangkap sehingga
menyebabkan bubbling. Operator yang terburu-buru dalam memasang interlining menyebabkan
interlining terpasang tidak rata. kemampuan operator dan sistem pengendalian proses memiliki pengaruh
penting terhadap kualitas produk tekstil dan garmen.(Almeida et al., 2021).

Mesin

Pengaturan temperatur pada mesin fusing masih dilakukan secara manual dan belum didukung sistem
monitoring temperatur secara berkala, sehingga berpotensi menyebabkan variasi suhu selama proses
produksi berlangsung. Suhu mesin yang tidak stabil menyebabkan proses adhesi interlining tidak
berlangsung secara optimal dan memicu munculnya bubbling pada placket. Selain itu, kondisi elemen
pemanas yang mulai mengalami penurunan performa menyebabkan distribusi panas tidak merata pada
permukaan material. Menurut (Actis Grande et al., 2017), ketidaktepatan pengaturan suhu pada proses
termal tekstil dapat meningkatkan risiko bubbling. Elemen pemanas yang rusak juga mengakibatkan
panas yang tidak merata sehingga fungsi setrika tidak optimal. Perawatan mesin yang terjadwal dan
terstandar dapat meningkatkan efisiensi operasional dan menurunkan cacat produk sampai 30% (Kshatra
et al., 2020).

Material

Faktor material berkaitan dengan kualitas adhesive interlining dan kondisi penyimpanan material.
Berdasarkan hasil pengamatan, material interlining disimpan pada kondisi lingkungan yang belum
sepenuhnya terkontrol sehingga berpotensi menurunkan kualitas daya rekat adhesive. Penurunan kualitas
adhesive menyebabkan interlining tidak merekat sempurna pada kain selama proses fusing dan
meningkatkan risiko munculnya bubbling pada placket. Selain itu, perbedaan karakteristik material
interlining terhadap jenis kain utama juga memengaruhi kualitas hasil adhesi pada proses produksi.

3.5. Analisis 5 Why

Berdasarkan hasil analisis Fishbone Diagram, faktor yang paling berpotensi memengaruhi terjadinya

defect bubbling placket adalah ketidakstabilan temperatur pada proses fusing, karena proses adhesi interlining
sangat dipengaruhi oleh kestabilan parameter panas selama produksi berlangsung. Oleh karena itu, analisis
lebih lanjut dilakukan menggunakan metode 5 Why untuk mengidentifikasi akar penyebab secara lebih
mendalam. Analisis 5 Why pada defect bubbling placket ditunjukkan pada Tabel 4.

Tabel 4. Analisis 5 why defect bubbling placket

Tahap Pertanyaan Jawaban

Why 1 Mengapa terjadi defect bubbling placket ? Karena interlining tidak melekat sempurna pada bagian
placket

Why 2 Mengapa interlining tidak melekat sempurna? Karena temperatur proses fusing tidak stabil

Why 3 Mengapa temperatur proses fusing tidak konsisten? Karena pengaturan temperatur masih manual dan belum
dimonitor secara berkala

Why 4 Mengapa monitoring belum tersedia? Karena proses pengendalian monitoring belum terdapat
standar pengecekan parameter mesin secara optimal

Why 5 Mengapa pengendalian parameter mesin belum Karena perusahaan belum memiliki sistem kontrol proses

optimal? dan visual standard yang terintegrasi pada proses fusing

dan pemasangan interlining

Hasil analisis 5 Why menunjukkan bahwa defect bubbling placket tidak hanya disebabkan oleh kesalahan

operator selama proses pemasangan interlining, tetapi juga dipengaruhi oleh faktor sistemik seperti belum
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optimalnya standardisasi proses, pengendalian parameter mesin fusing, dan ketiadaan sistem monitoring
temperatur secara real-time. Temuan ini menunjukkan bahwa pengendalian kualitas pada proses fusing
memerlukan pendekatan sistematis untuk mengurangi variasi proses dan meningkatkan konsistensi hasil
produksi.

3.6. Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Setelah faktor-faktor penyebab defect bubbling placket diidentifikasi menggunakan Fishbone Diagram,
tahap selanjutnya dilakukan analisis menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Metode FMEA
digunakan untuk menentukan tingkat prioritas risiko dari setiap potensi penyebab defect berdasarkan tingkat
keparahan dampak (Severity), frekuensi kejadian (Occurrence), dan kemampuan deteksi (Detection).
Penilaian dilakukan melalui observasi lapangan dan diskusi dengan tim QC serta supervisor produksi pada line
sewing H6. Nilai Risk Priority Number (RPN) diperoleh dari hasil perkalian nilai Severity (S), Occurrence (O),
dan Detection (D). Semakin tinggi nilai RPN maka semakin tinggi tingkat prioritas perbaikan yang perlu
dilakukan. Hasil analisis FMEA pada defect bubbling placket ditunjukkan pada Tabel 5.

RPN=Sx 0 xD )

Tabel 5. Analisis FMEA defect bubbling

Faktor Potensi penyebab Dampak kegagalan S 0} D RPN
Mesin Suhu mesin fusing tidak Adhesi interlining tidak sempurna 8 7 6 336
stabil/konsisten sehingga muncul gelembung pada placket
Material Kualitas adhesive menurun akibat Interlining tidak merekat sempurna pada 7 6 5 210
penyimpanan tidak sesuai kain
Manusia Belum terdapat panduan visual Interlining tidak rata dan memerangkap 6 6 5 180
posisi interlining dan parameter udara

fusing untuk operator

Mesin Elemen pemanas tidak merata Distribusi panas tidak optimal pada proses 7 5 5 175
fusing
Manusia Output produksi tinggi menjadi Ketelitian operator menurun 5 6 5 150

tekanan bagi operator

Berdasarkan hasil analisis FMEA, faktor mesin berupa suhu mesin fusing yang tidak stabil memiliki nilai
RPN tertinggi yaitu sebesar 336. Nilai tersebut menunjukkan bahwa faktor mesin merupakan penyebab paling
kritis terhadap munculnya defect bubbling placket. Ketidakstabilan suhu menyebabkan proses adhesi
interlining tidak berlangsung secara optimal sehingga permukaan placket menjadi bergelombang setelah proses
fusing.

Faktor material juga memiliki nilai risiko yang cukup tinggi dengan nilai RPN sebesar 210. Kondisi
penyimpanan interlining dan adhesive yang tidak sesuai menyebabkan kualitas daya rekat menurun sehingga
interlining tidak mampu merekat sempurna pada kain. Selain itu, faktor manusia berupa ketiadaan standar
panduan visual posisi interlining dan parameter fusing bagi operator memiliki nilai RPN sebesar 180. Hal ini
menunjukkan bahwa visual guide bagi operator juga memengaruhi kualitas hasil proses fusing dan pemasangan
placket.

Hasil analisis tersebut menunjukkan bahwa defect bubbling placket tidak hanya dipengaruhi oleh faktor
operator, tetapi juga berkaitan dengan kestabilan parameter proses fusing dan kualitas material interlining yang
digunakan. Oleh karena itu, prioritas tindakan perbaikan perlu difokuskan pada pengendalian suhu mesin fusing
dengan optimalisasi standar, perawatan mesin secara berkala, pengawasan kondisi penyimpanan material, serta
penyediaan visual guide bagi operator untuk proses pemasangan interlining.
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3.7. Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis Fishbone Diagram, 5 Why, dan FMEA, usulan perbaikan difokuskan pada
faktor-faktor yang memiliki tingkat risiko tertinggi terhadap terjadinya defect bubbling placket, khususnhya
pada proses fusing dan pemasangan interlining.
a. Pengendalian Parameter Mesin Fusing

Perusahaan perlu melakukan standarisasi parameter proses fusing seperti temperatur, tekanan, dan waktu
penekanan sesuai karakteristik material yang digunakan. Selain itu, pengecekan temperatur mesin perlu
dilakukan secara berkala selama proses produksi untuk mengurangi variasi suhu yang dapat memengaruhi
kualitas adhesi interlining. Jadwal perawatan dan kalibrasi mesin fusing juga perlu ditingkatkan untuk menjaga
kestabilan distribusi panas pada permukaan material
b. Penyediaan Visual Guide dan Standarisasi Proses

Untuk mengurangi ketergantungan proses terhadap keterampilan individual operator, diperlukan visual
guide pada workstation terkait posisi pemasangan interlining dan parameter proses fusing. Selain itu,
perusahaan perlu menyusun standar kerja atau SOP yang lebih spesifik pada proses pemasangan interlining
agar proses kerja lebih konsisten dan mengurangi potensi kesalahan selama produksi berlangsung.
c. Pengendalian Material Interlining

Kondisi penyimpanan material interlining perlu diperhatikan untuk menjaga kualitas adhesive agar tetap
stabil selama proses produksi. Material interlining sebaiknya disimpan pada kondisi lingkungan yang sesuai
dengan standar penyimpanan material tekstil serta dilakukan pemeriksaan kondisi adhesive sebelum digunakan
pada proses produksi.
d. Peningkatan Pengawasan Proses Produksi

Pengawasan proses pada area fusing perlu ditingkatkan melalui inspeksi berkala terhadap kualitas hasil
adhesi interlining sebelum proses sewing dilanjutkan ke tahapan berikutnya. Pengendalian proses secara
preventif diharapkan dapat mengurangi potensi defect bubbling placket dan meminimalkan kebutuhan rework
pada produk akhir.

4. Kesimpulan

Penelitian ini menunjukkan bahwa defect bubbling placket pada produksi PR-LS Shirt di PT Ambassador
Garmindo Il dipengaruhi oleh faktor manusia, mesin, dan material. Berdasarkan hasil analisis Fishbone
Diagram dan 5 Why, penyebab defect tidak hanya berkaitan dengan faktor operator, tetapi juga dipengaruhi
oleh faktor sistemik seperti belum optimalnya standardisasi proses pemasangan interlining, belum tersedianya
visual guide pada workstation, serta pengendalian parameter mesin fusing yang belum konsisten selama proses
produksi berlangsung. Hasil analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) menunjukkan bahwa faktor
mesin berupa ketidakstabilan temperatur pada proses fusing memiliki nilai Risk Priority Number (RPN)
tertinggi sehingga menjadi faktor paling kritis dalam terjadinya defect bubbling placket. Selain itu, faktor
material berupa penurunan kualitas adhesive interlining akibat kondisi penyimpanan yang kurang sesuai, serta
faktor manusia yang berkaitan dengan ketergantungan proses terhadap keterampilan individual operator, juga
memiliki tingkat risiko yang cukup tinggi terhadap kualitas hasil adhesi interlining. Berdasarkan hasil
penelitian, usulan perbaikan difokuskan pada peningkatan pengendalian proses fusing melalui standarisasi
parameter mesin, perawatan dan kalibrasi mesin secara berkala, penyediaan visual guide pada workstation,
serta pengawasan kondisi penyimpanan material interlining. Penelitian ini menunjukkan bahwa konsistensi
parameter proses dan standardisasi kerja memiliki peran penting dalam mengurangi defect bubbling placket
dan meningkatkan kualitas produk garmen ekspor.
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