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“ANALISIS STRATEGI PENGENDALIAN KUALITAS GUNA 

MENGURANGI PRODUK CACAT PADA PROSES CUTTING 

PRODUKSI TAS PADA PT. KANAAN GLOBAL INDONESIA” 

 

Abstract 

This research aims to analyze quality control strategies to reduce defective 

products in the bag production cutting process at PT. Canaan Global Indonesia. 

The cutting process is one of the important stages in bag production which has a 

direct effect on the quality of the final product. However, defective products often 

occur due to various factors, such as machine errors, raw materials that do not 

meet standards, and lack of operator skills. Therefore, this research examines the 

application of effective quality control methods to minimize the level of product 

defects. 

The method used in this research is a descriptive approach with qualitative data 

analysis. Data was obtained through direct observation, interviews with related 

parties, as well as collecting product defect data during a certain period. The 

research results show that most product defects are caused by human factors, raw 

materials and machines. Based on these findings, several recommended quality 

control strategies are increasing operator training, regular machine maintenance, 

and stricter supervision of the raw materials used. 

From the results of this research, it is recommended that PT. Kanaan Global 

Indonesia implements a more structured quality control system, involving all 

parties in the production process to reduce the level of product defects. It is hoped 

that by implementing this strategy, the company can increase production efficiency, 

reduce defect rates, and ultimately increase customer satisfaction. 

Key words: quality control, defective products, cutting, bag production, PT. 

Kanaan Global Indonesia. 
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Abstrak 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis strategi pengendalian kualitas guna 

mengurangi produk cacat pada proses cutting produksi tas di PT. Kanaan Global 

Indonesia. Proses cutting merupakan salah satu tahap penting dalam produksi tas 

yang berpengaruh langsung terhadap kualitas produk akhir. Namun, seringkali 

terjadi produk cacat yang disebabkan oleh berbagai faktor, seperti kesalahan pada 

mesin, bahan baku yang tidak sesuai standar, dan kurangnya keterampilan operator. 

Oleh karena itu, penelitian ini mengkaji penerapan metode pengendalian kualitas 

yang efektif untuk meminimalisir tingkat kecacatan produk. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah pendekatan deskriptif dengan 

analisis data kualitatif. Data diperoleh melalui observasi langsung, wawancara 

dengan pihak terkait, serta pengumpulan data cacat produk selama periode tertentu. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa sebagian besar cacat produk disebabkan oleh 

faktor manusia, bahan baku, dan mesin. Berdasarkan temuan ini, beberapa strategi 

pengendalian kualitas yang direkomendasikan adalah peningkatan pelatihan 

operator, pemeliharaan mesin secara berkala, serta pengawasan lebih ketat terhadap 

bahan baku yang digunakan. 

Dari hasil penelitian ini, disarankan agar PT. Kanaan Global Indonesia menerapkan 

sistem pengendalian kualitas yang lebih terstruktur, dengan melibatkan semua 

pihak dalam proses produksi untuk mengurangi tingkat kecacatan produk. 

Diharapkan dengan penerapan strategi tersebut, perusahaan dapat meningkatkan 

efisiensi produksi, menurunkan tingkat kecacatan, dan pada akhirnya meningkatkan 

kepuasan pelanggan. 

Kata kunci: pengendalian kualitas, produk cacat, cutting, produksi tas, PT. Kanaan 

Global Indonesia. 
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BAB I     

PENDAHULUAN 

 

1.  Latar Belakang 

Di era globalisasi ini, perusahaan sangat membutuhkan suatu hasil kerja 

yang memiliki nilai produktivitas yang baik sehingga nilai perusahaan akan 

meningkat. Perbaikan kualitas dan kuantitas terus dilakukan oleh perusahaan, 

baik dengan melakukan pengendalian kualitas langsung kepada produk hasil 

produksi maupun dengan melakukan kegiatan rutin yang menganalisis 

pengendalian kualitas tersebut. Kualitas suatu produk adalah salah satu kriteria 

yang menjadi pertimbangan pelanggan dalam memilih produk. Kualitas produk 

juga merupakan indikator penting bagi perusahaan untuk dapat berdiri ditengah 

ketatnya persaingan dalam dunia industri. Kualitas produk ditentukan oleh 

konsumen sehingga kepuasan konsumen hanya dapat dicapai dengan 

memberikan kualitas yang baik. Kualitas suatu produk dibangun perusahaan 

dengan memperhatikan kebutuhan dan keinginan customer karena suatu pabrik 

industri tidak akan eksis apabila produk yang dibuat atau dipesan tidak sesuai 

dengan keinginan konsumen. Mempunyai konsumen yang puas akan produk 

kita merupakan suatu hal yang penting bagi setiap perusahaan.  

Kualitas produk penting karena mempengaruhi keberhasilan perusahaan 

dan membantu membangun reputasinya di pasar pelanggan. Ketika perusahaan 

dapat menciptakan produk berkualitas tinggi yang terus memenuhi permintaan 

pelanggan, hal itu dapat menyebabkan lebih sedikit biaya produksi, 

pengembalian investasi yang lebih tinggi, dan peningkatan pendapatan. 

Kualitas produk juga penting bagi pelanggan yang bergantung pada perhatian 

perusahaan terhadap detail dan permintaan pelanggan. Produk berkualitas 

memberi pelanggan cara yang aman dan efektif untuk memecahkan masalah 

mereka. Pengendalian mutu merupakan salah satu tugas terpenting perusahaan, 

sehingga mutu produk harus dijaga, mulai dari pengendalian bahan baku, 

pengendalian mutu proses produksi, hingga pemasaran produk. Pengendalian 

kualitas produk merupakan upaya untuk meminimalkan jumlah produk cacat 
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yang dihasilkan. Dalam dunia industri, kualitas dan produktivitas produk 

menjadi kunci keberhasilan berbagai sistem produksi (Hariastuti, 2015). Tujuan 

pengendalian kualitas adalah untuk menghasilkan produk yang konsisten 

dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat produk, meningkatkan 

hubungan pelanggan, meningkatkan keuntungan dan mengurangi biaya kontrol 

kualitas. Namun pada kenyataannya masih terdapat kendala pada proses 

produksi dengan mencapai kualitas yang baik.  

Permasalahan yang dihadapi perusahaan industri  yaitu banyak ditemui 

produk cacat terutama pada saat proses produksi berlangsung. Pada saat proses 

produksi produk-produk cacat banyak ditemukan di beberapa stasiun kerja 

seperti pada saat proses pemotongan ditemukan kesalahan yang dapat 

merugikan atau membuang material sehingga operator kekurangan bahan baku 

dan harus membelinya kembali dengan spesifikasi yang sama. Kecacatan 

tersebut dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan dan mengakibatkan 

proses produksi menjadi tidak efektif yang berakibat perusahaan harus 

memperbaiki ulang produk tersebut. Terkait hal tersebut perusahaan perlu 

melakukan berbagai upaya agar dapat bertahan dan bersaing di pasaran dengan 

cara menghasilkan produk berkualitas, karena kualitas produk yang baik pada 

struktur produk dapat memuaskan kebutuhan dan keinginan konsumen 

sehingga perusahaan dapat menghadapi persaingan global. Tujuan 

pengendalian kualitas adalah untuk menghasilkan produk yang konsisten 

dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat produk, meningkatkan 

hubungan pelanggan, meningkatkan keuntungan dan mengurangi biaya kontrol 

kualitas. Namun pada kenyataannya masih terdapat kendala pada proses 

produksi dengan mencapai kualitas yang baik. Hal ini tercermin dari adanya 

produk yang spesifikasinya tidak melebihi standar kualitas yang ditetapkannya 

oleh PT. Kanaan Global Indonesia. 

PT. Kanaan Global Indonesia merupakan sebuah perusahaan yang telah 

berdiri kurang lebih 39 tahun yang lalu lebih tepatnya yaitu pada tahun 1983. 

Perusahaan PT Kanaan Global Indonesia ini merupakan salah satu perusahaan 

yang bisa dikatakan sebuah manufaktur. Industri tas PT Kanaan Global 
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Indonesia adalah salah satu industri yang memiliki banyak proses, salah satu 

proses penting di dalam industri tas adalah proses Cutting. Proses Cutting 

sangat penting karena dapat memberikan pengaruh yang besar pada hasil akhir 

tas. Selain berpengaruh pada hasil produk proses cutting juga berpengaruh ke 

departemen lain, seperti departemen sewing serta berdampak pada proses 

finishing.  

Cutting merupakan proses pemotongan kain mengikuti pola yang terdapat 

pada kertas marker, atau memotong kain dengan mengikuti pola yang terdapat 

pada kain sehingga diperoleh potongan sesuai pola ukuran tas yang 

direncanakan dan sudah dicek kebenarannya oleh bagian marker dan 

pemeriksaan mutu (QC) potong. Proses produksi tas sering terjadi kecacatan 

produk sehingga mengalami pemborosan untuk melakukan perbaikan produk 

cacat yang mengakibatkan perusahaan mengalami kerugian.  Kualitas dalam 

proses cutting pada industri sangat penting karena dapat mempengaruhi hasil 

akhir dari produk yang diproduksi serta efisiensi operasional secara 

keseluruhan. Mengingat kondisi dan pentingnya jaminan kualitas produk, maka 

diperlukan penerapan strategi yang dapat menghasilkan kualitas produk yang 

berkualitas yang tinggi, yaitu strategi yang bisa mengontrol dan meningkatkan 

kualitas produk. Oleh karena itu, penelitian dilakukan untuk mengukur, 

menganalisis dan meningkatkan kualitas PT. kanaan Global Indonesia. 

Tingginya permintaan pasar akan produk tas yang dihasilkan, dibutuhkan 

strategi yang tepat untuk meminimalkan reject agar tetap dapat dipercaya oleh 

pelanggan. Kepercayaan pelanggan terhadap kualitas suatu produk akan 

berdampak pada eksistensi perusahaan di dalam persaingan pasar. Produk yang 

berkualitas tinggi diharapkan dapat memenuhi tuntutan pasar. Oleh sebab itu, 

PT. Kanaan Global  Indonesia berupaya untuk terus mempertahankan serta 

meningkatkan mutu produknya, dengan menggunakan sistem pengendalian 

mutu yang baik. Pada realitanya masih ditemui kasus dalam proses produksi 

dalam menggapai tingkatan mutu yang baik. Ini dapat dilihat dari terdapatnya 

produk dengan spesifikasi diluar standar mutu yang sudah diresmikan oleh PT. 

Kanaan Global Indonesia dan dikategorikan sebagai produk cacat. Oleh karena 
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itu, penelitian dilakukan untuk mengukur, menganalisis dan meningkatkan 

kualitas di PT. Kanaan Global Indonesia. 

Berdasarkan latar belakang yang sudah ditulis, penulis tertarik dengan 

mengangkat sebuah judul penelitian “ Analisis Strategi Pengendalian Kualitas 

Guna Mengurangi Produk Cacat pada Proses Cutting pada PT. Kanaan 

Global Indonesia” menggunakan metode kualitatif. 

 

2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka rumusan masalah penelitian 

ini adalah :  

1. Bagaimana Strategi Pengendalian Kualitas Guna Mengurangi Produk 

Cacat pada Proses  Cutting Produksi Tas pada PT. Kanaan Global 

Indonesia?  

2. Apa saja jenis kecacatan yang dihasilkan pada proses cutting produksi tas?  

3. Apakah usaha untuk memperbaiki kualitas yang agar dapat meminimalkan 

tingkat kecacatan pada proses cutting produksi tas? 

 

3. Tujuan Penelitian 

Sehubungan dengan rumusan masalah yang ada, tujuan penelitian ini adalah 

untuk:  

1. Mengetahui strategi pengendalian kualitas guna mengurangi produk     

cacat pada proses cutting pada PT. Kanaan Global Indonesia Indonesia  

2. Mengetahui jenis kecacatan yang dihasilkan pada proses cutting produksi 

tas 

3. Mengetahui usaha untuk memperbaiki kualitas yang agar dapat 

meminimalkan tingkat kecacatan pada proses cutting produksi tas 

 

 

 

4. Manfaat Penelitian 
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Adapun manfaat dan kegunaan yang dapat diharapkan dalam penelitian ini 

adalah: 

1. Manfaat Praktis 

a) Hasil penelitian ini diharapkan dapat membantu kemajuan ilmu 

pengetahuan. Hal ini juga akan memberikan referensi untuk penelitian 

selanjutnya. Untuk lebih memahami manfaat sebenarnya. 

b) Hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan oleh perusahaan 

sebagai bahan informasi dan masukan rekomendasi bagi perusahaan 

dalam mempertimbangkan pelaksanaan proses produksi tas. 

2. Manfaat Teoritis 

a) Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan kajian 

penelitian selanjutnya dan dapat memberikan sumbangan pikiran bagi 

pengambil keputusan. 

b) Sebagai referensi bagi peneliti lain untuk melakukan penelitian 

selanjutnya. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

A. Kajian Pustaka 

1. Strategi 

Kata strategi pada dasarnya berasal dari Bahasa Yunani, yaitu kata 

‘strategos’ yang artinya komandan militer (di zaman demokrasi Athena). Pada 

zaman demokrasi Athena setiap pasukan yang dipimpin oleh strategos selalu 

berhasil memenangi peperangan sehingga teknik dan tata cara penyusunan 

strateginya dipelajari oleh banyak negara lainnya dan disebut dengan istilah 

strategi (taktik strategos). 

Dalam proses pengaplikasiannya, sebuah strategi membutuhkan peran 

banyak orang, membutuhkan kerja sama tim, dan memerlukan taktik, sehingga 

setiap tujuan yang ditetapkan dapat dicapai dengan lebih cepat dan mudah. 

Tanpa kombinasi beberapa macam hal di atas, sehebat apapun strategi yang 

dibuat, strategi tidak akan bisa berjalan dengan optimal sehingga hasilnya pun 

tidak akan optimal. 

Strategi pada awalnya hanya digunakan di dalam dunia militer saja. Akan 

tetapi seiring dengan berjalannya waktu, strategi terus dikemabangkan di 

beberapa bidang lainnya seperti bidang olah raga, bidang bisnis, bidang 

pemasaran, bidang pemasaran, dan berbagai macam bidang lainnya. 

 

2. Pengendalian Kualitas 

a. Pengertian Pengendalian Kualitas 

Menurut Ginting (2007), pengendalian kualitas adalah suatu sistem 

verifikasi dan penjagaan atau pengawasan dari suatu tingkat atau derajat 

kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan perencanaan yang 

seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus 

serta tindakan korektif bilamana diperlukan.  

b. Tujuan dan Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas  

Pengendalian kualitas bertujuan untuk mendapatkan jaminan bahwa 

kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas 
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yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau 

serendah mungkin. Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk 

mengetahui sampai sejauh mana proses dan hasil produk atau jasa yang 

dibuat sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan. Menurut 

Yamit (2002), terdapat beberapa tujuan pengendalian kualitas, yaitu: 1) 

Menekan atau mengurangi volume kesalahan dan perbaikan. 2) 

Menjaga atau menaikkan kualitas sesuai standar. 3) Mengurangi 

keluhan atau penolakan konsumen. 4) Memungkinkan pengkelasan 

output (output grading). 5) Menaikkan atau menjaga company image. 

c. Faktor yang Mempengaruhi Pengendalian Kualitas  

Menurut Assauri (2004), terdapat beberapa faktor yang 

mempengaruhi pengendalian kualitas, yaitu sebagai berikut: 1) 

Kemampuan proses. Batas-batas yang ingin dicapai haruslah 

disesuaikan dengan kemampuan proses yang ada. Tidak ada gunanya 

mengendalikan suatu proses dalam batas-batas yang melebihi 

kemampuan atau kesanggupan proses yang ada. 2) Spesifikasi yang 

berlaku. Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat 

berlaku, bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan keinginan atau 

kebutuhan konsumen yang ingin dicapai dari hasil produksi tersebut. 

Dalam hal ini haruslah dapat dipastikan dahulu apakah spesifikasi 

tersebut dapat berlaku dari kedua segi yang telah disebutkan di atas 

sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai. 3) Tingkat 

ketidaksesuaian yang dapat diterima. Tujuan dilakukan pengendalian 

suatu proses adalah dapat mengurangi produk yang berada di bawah 

standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang diberlakukan 

tergantung pada banyaknya produk yang berada di bawah standar yang 

dapat diterima. 4) Biaya kualitas. Biaya kualitas sangat mempengaruhi 

tingkat pengendalian kualitas dalam menghasilkan produk dimana biaya 

kualitas mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk 

yang berkualitas. Apabila ingin menghasilkan produk yang berkualitas 

tinggi makan dibutuhkan biaya kualitas yang relatif lebih besar.  
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d. Langkah–langkah Pengendalian Kualitas  

Wulandari dan Amelia (2012), pengendalian kualitas harus 

dilakukan melalui proses yang terus-menerus dan berkesinambungan. 

Proses pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan melalui proses 

PDCA (Plan, Do, Check, Action) yang dikenalkan oleh Edwards 

Deming, seorang pakar kualitas ternama yang kemudian disebut dengan 

Siklus Deming (Deming Cycle). Siklus PDCA umumnya digunakan 

untuk mengetes dan mengimplementasikan perubahan-perubahan untuk 

memperbaiki kinerja produk, proses atau suatu sistem di masa yang akan 

datang. Adapun Penjelasan dari tahap-tahap dalam siklus PDCA adalah 

sebagai berikut:    

1. Mengembangkan rencana (Plan). Merencanakan spesifikasi, 

menetapkan spesifikasi atau standar kualitas yang baik, memberi 

pengertian kepada bawahan akan pentingnya kualitas produk, 

pengendalian kualitas dilakukan secara terus-menerus dan 

berkesinambungan. 

2. Melaksanakan rencana (Do). Rencana yang telah disusun 

diimplementasikan secara bertahap, mulai dari skala kecil dan 

pembagian tugas secara merata sesuai dengan kapasitas dan 

kemampuan dari setiap personil. Selama dalam melaksanakan 

rencana harus dilakukan pengendalian, yaitu mengupayakan agar 

seluruh rencana dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar sasaran 

dapat tercapai.  

3. Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai (Check). Memeriksa 

atau meneliti merujuk pada penetapan apakah pelaksanaannya 

berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan memantau kemajuan 

perbaikan yang direncanakan. Membandingkan kualitas hasil 

produksi dengan standar yang telah ditetapkan, berdasarkan 

penelitian diperoleh data kegagalan dan kemudian ditelaah 

penyebab kegagalannya. 
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4. Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan (Action). 

Penyesuaian dilakukan bila dianggap perlu, yang didasarkan hasil 

analisis di atas. Penyesuaian berkaitan dengan standarisasi prosedur 

baru guna menghindari timbulnya kembali masalah yang sama atau 

menetapkan sasaran baru bagi perbaikan berikutnya. 

Alat Bantu Pengendalian Kualitas  yaitu alat bantu pengendalian 

kualitas digunakan untuk mendeteksi sebab-sebab terjadinya 

penyimpangan di luar kendali dalam proses produksi dan cara 

bagaimana untuk melakukan tindakan perbaikan. Menurut Montgomery 

(2001), terdapat tujuh alat bantu dalam pengendalian kualitas, yaitu:  

1. Flow Chart adalah gambar yang menjelaskan langkah-langkah 

utama, cabang-cabang proses dan produk akhir dari proses. 

2. Pareto Analysis adalah pendekatan yang terkoordinasi untuk 

mengidentifikasikan, mengurutkan dan bekerja untuk menyisihkan 

ketidaksesuaian secara permanen. Memfokuskan pada sumber 

kesalahan yang penting. Aturannya 80/20 yaitu 80% dari masalah 

dan 20% adalah penyebab. 

3. Histogram adalah distribusi yang menunjukan frekuensi kejadian-

kejadian di antara jajaran data yang tinggi dan yang rendah.   

4. Scatter Diagram dikenal juga dengan peta korelasi, yaitu grafik dari 

nilai suatu karakteristik yang dibandingkan dengan nilai 

karakteristik yang lain. 

5. Check Sheet merupakan alat penggumpal dan penganalisis data, 

disajikan dalam bentuk tabel yang berisi nama dan jumlah barang 

yang di produksi dan jenis ketidaksesuaian beserta jumlah yang 

dihasilkan.   

6. Control Chart adalah peta ukuran waktu yang menunjukan nilai-nilai 

statistika, termasuk garis pusat dan satu atau lebih batas kendali yang 

didapatkan secara statistika. 



10 
 

 
 

7. Cause and Effect Diagram merupakan alat yang menggunakan 

secara grafik dari elemen-elemen proses untuk menganalisis 

sumber-sumber potensial dari variasi proses. 

2) Produk Cacat pada Proses Cutting 

Di Industri tas untuk memperoleh hasil produksi yang memiliki 

kualitas yang bagus dan sesuai dengan standar yang diinginkan 

pemesan/buyer maka harus berproses secara bertahap dan teliti. Salah 

satu proses di Industri tas yang harus diperhatikan dengan teliti dan 

sesuai standar sebelum memperoleh sebuah garmen yang memiliki 

kualitas bagus yaitu pada proses teknik cutting-nya. 

a. Pengertian Produk Cacat 

Menurut Siregar, dkk (2013), “Produk cacat adalah unit produk yang 

tidak memenuhi standar produksi dan dapat diperbaiki secara teknis dan 

ekonomis untuk dapat dijual sebagai produk baik atau tetap sebagai 

produk cacat”. Menurut Supriyono (2000, “ mengatakan bahwa produk 

cacat adalah sebagai berikut: Produk yang kondisinya rusak atau tidak 

memenuhi sesuatu yang telah ditentukan, akan tetapi produk tersebut 

masih bisa diperbaiki secara ekonomis menjadi produk yang baik 

mutunya dalam arti biaya perbaikan produk cacat lebih rendah 

dibandingkan kenaikan nilai yang diperoleh adanya perbaikan. Mulyadi 

(2014. “mengatakan bahwa produk cacat adalah sebagai berikut: Produk 

yang dihasilkan tidak memenuhi standar mutu yang telah ditentukan, 

tetapi dengan mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untuk 

memperbaikinya, produk tersebut secara ekonomis dapat 

disempurnakan lagi menjadi produk jadi baik. a. Jika produk cacat 

sulitnya pengerjaan pesanan, maka biaya perbaikan produk cacat 

dibebankan sebagai tambahan biaya produksi pesan bersangkutan. b. 

Jika produk cacat bersifat normal dalam proses pengolahan produk, 

maka biaya perbaikan dibebankan sebagai penambah tarif BOP 

sesungguhnya. Berdasarkan para ahli, maka dapat disimpulkan 

mengenai perlakuan mengenai produk cacat adalah dengan dilakukan 
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analisis terlebih dahulu mengenai kondisi produk cacat tersebut, apabila 

masih dapat diperbaiki maka nantinya akan menimbulkan biaya 

tambahan, namun jika tidak maka produk tersebut tidak dapat dijual 

kembali.  

b. Faktor-Faktor Produk Cacat Dalam proses Cutting 

Terdapat beberapa faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya produk 

cacat. Menurut Lestari (2012) mengatakan bahwa faktor faktor terjadinya 

produk cacat yaitu:  

1. Sumber Daya Manusia 

Sumber daya manusia tidak terlepas dari kesalahan-kesalahan seperti 

ketidaktelitian, kecerobohan, kurangnya konsentrasi, kelelahan, 

kurangnya disiplin serta rasa tanggung jawab yang mengakibatkan 

terjadinya produk yang tidak sesuai standar perusahaan. Misalnya: hasil 

potongan tidak sesuai pattern, hasil press tidak sesuai mol, hasil hot 

press terbalik, hasil tempelan terbalik, menempel terlalu ketengahan 

bahan, bundling tidak sesuai barcode, kesalahan dalam gelaran, 

kesalahan fullset dalam mengirim ke line. 

2. Bahan Baku 

Bahan baku sangat mempengaruhi kualitas dari suatu produk yang akan 

dihasilkan. Misalnya: bahan yang kotor, bahan mengkerut, bahan 

terlipat, bahan shading warna, serat bahan ketarik, dan bahan minus.   

3. Mesin  

Mesin adalah salah satu alat yang bisa mempengaruhi terjadinya produk 

cacat, karena untuk menghasilkan produk dengan kualitas baik 

diperlukan mesin-mesin yang baik dan terawat dengan baik. Misalnya: 

kerusakan mesin potong, mesin press, mesin hot press, dan mesin tempel 

dapat mengganggu pekerjaan. 

 

 

B. Penelitian Terdahulu 

Tabel 1 Penelitian Terdahulu 
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No Nama Peneliti Judul 

Penelitian 

Perbedaan 

Penelitian 

Hasil Penelitian 

1. (Oktavia Alfie, 

2021) 

Analisis 

Pengendalian 

Kualitas 

Produk 

Menggunakan 

Pendekatan 

Statistical 

Quality 

Control di PT 

Samcon 

Dalam proses 

pembuatannya, 

masih banyak 

produk cacat 

yang akhirnya 

dibuang atau 

dikerjakan 

ulang, yang 

tentunya 

menghabiskan 

banyak biaya 

dan tenaga. 

Hasil penelitian 

menunjukkan 

bahwa kerusakan 

produk terbanyak 

terjadi di 

departemen coating 

dan didominasi oleh 

tiga jenis kerusakan 

yaitu coating NG 

(59,71%), popo 

(11,71%) dan 

doriogiri (10,43%), 

hasil analisis peta 

kendali untuk 

jumlah total keluar 

sebesar 46,7% 

   

2. 

 

(Thariq & 

Fahma, 2020) 

Analisis 

Penyebab 

Terjadinya 

Produk Gagal 

Pada Spun 

Pile di PT 

XYZ 

Menggunakan 

Metode 

FMEA dan 

FTA 

Penelitian ini 

menggunakan 

metode FMEA 

dan FTA 

Rangkuman data 

kegagalan 

menunjukkan 

bahwa 40,85% 

kegagalan adalah 

jenis beton tipis 

tebal. Jenis 

kegagalan fin 

porous adalah 4, 

23% adalah jenis 

kegagalan 

kelurusan, 1,41% 

adalah jenis 

kegagalan putus, 

dan 2,82% adalah 

jenis kegagalan 

lainnya. 
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3.  (Khatammi & 

Rizqi, 2022) 

Analisis 

Kecacatan 

Produk Pada 

Hasil 

Pengelasan 

dengan 

Metode 

Failure Mode 

Effect 

Analysis 

Pada penelitian 

ini 

menggunakan 

metode FMEA 

Hasilnya, defect 

spatter memiliki 

RPN tertinggi 

dengan skor 648. 

Faktor penyebab 

kegagalan defect 

spatter ini adalah 

spek mesin las 

kurang bagus, pada 

proses pengelasan 

jarak elektroda 

dengan base metal 

terlalu jauh, tempat 

dan material kotor. 

 

C. Kerangka Berpikir 

 

 

Gambar 1. Kerangka Berpikir
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BAB V 

PENUTUP 

 

A. Kesimpulan 

1. Strategi pengendalian kualitas untuk mengurangi produk cacat pada proses 

cutting dengan menggunakan metode quality control  pada PT. Kanaan 

Global Indonesia adalah metode yang tepat karena dengan adanya quality 

control, dapat dipastikan setiap produk yang dihasilkan memiliki kualitas 

yang konsisten sesuai standar yang ditetapkan, dan mengurangi risiko 

produk cacat yang beredar di pasar. Dengan QC, proses produksi menjadi 

lebih terkontrol, mengurangi kesalahan dan pemborosan material. Produk 

berkualitas tinggi membantu membangun citra positif dan daya saing 

perusahaan. Reputasi yang baik menarik lebih banyak pelanggan dan mitra 

bisnis. 

2. Jenis bahan cacat pada proses cutting produk tas PT. Kanaan Global 

Indonesia sangatlah banyak, dan pada setiap proses tekniknya pun berbeda-

beda juga. Produk cacat pada proses cutting potong yang sering ditemui 

adalah overcut dan undercut. Pada proses cutting press yang sering dijumpai 

produk cacat adalah kesalahan operator karena ketidaktelitian dan juga 

kurangnya keterampilan yang menyebabkan hasil press tidak sesuai dengan 

standar. Dan pada proses cutting hot press yang sering ditemui produk cacat 

adalah penggunaan suhu yang tidak tepat yang membuat bahan menjadi 

terbakar atau meleleh. 

3. Produk cacat pada proses cutting PT. Kanaan Global Indonesia setelah 

diterapkannya strategi pengendalian kualitas untuk mengurangi produk 

cacat menggunakan metode quality control sangat efisien karena QC 

memastikan produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi dan standar 

kualitas yang ditetapkan, mengurangi kemungkinan produk cacat atau tidak 

layak jual. QC mendeteksi dini produk cacat selama proses produksi 

menghindari pemborosan bahan baku, tenaga kerja, dan waktu. Dengan 

kontrol kualitas yang ketat, risiko produk gagal atau tidak memenuhi standar 
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di pasar dapat diminimalkan. Dengan menjaga kualitas produk, perusahaan 

bisa menghindari kerugian akibat pengembalian produk, komplain 

pelanggan, atau kehilangan pasar. QC berperan sebagai benteng terakhir 

untuk mencegah produk cacat masuk ke pasar. 

 

 

B. Saran 

1.   Proses cutting potong 

Memberi pemahaman kepada operator cara mengoperasikan mesin dengan 

benar dan menangani masalah yang muncul selama proses cutting potong, 

menggunakan pola sebelum memotong bahan agar tidak terjadi overcut 

dan undercut, dan membersihkan meja potong sebelum proses potong 

karena jika meja kotor dapat menyebabkan bahan terkena noda kotoran 

atau debu.  

2.   Proses cutting press 

Jika mesin press memberikan tekanan yang tidak sesuai dengan material 

yang di press dan terjadi ketidaksesuaian ukuran segera memberitahu QC 

agar bisa diperiksa kembali. Saat pengoperasian proses press perlunya 

menggunakan mold untuk memastikan kualitas produk sesuai dengan 

standar kualitas. 

3.   Proses cutting hot press 

Perlunya memeriksa suhu mesin sebelum digunakan meng hotpress karena 

pengaturan suhu mesin berpengaruh pada akhir proses hot press. Jika 

terjadi kesalahan proses hot press perlunya menggunakan pattern agar bisa 

memastikan apakah hasil hot press sudah sesuai dengan standar kualitas. 

Sebelum melakukan proses hot press harus memastikan bahwa corongan 

yang akan digunakan untuk proses hot press sudah sesuai style yang akan 

dikerjakan. 
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