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LAMPIRAN 

HASIL WAWANCARA PENELITIAN 

Daftar Narasumber: 

No Narasumber Jumlah (orang) 

1 Kepala Produksi 1 

2 Supervisor Sewing 1 

3 QC inline 1 

4 Mechanic 1 

5 Operator Sewing 2 

 Total 6 

 

Berikut ini adalah hasil wawancara yang telah dilakukan: 

No Pertanyaan Jawaban 

Wawancara Kepala Produksi 

1 Cacat apa yang mengakibatkan tingginya 
defect rate quality pada saat proses produksi 
Style 9589GC Body Suit? 

Cacat roping 

3 Apa yang menyebabkan Cacat roping terjadi 
pada proses produksi Style 9589GC Body 
Suit? 

Tegangan benang pada 
mesin terlalu kencang, 
karena tidak dilakukan 
nya pengaturan 
tegangan benang pada 
mesin 

4 Kapan seharusnya tegangan benang pada 
mesin diatur? 

Setiap 1 jam saat proses 
jahit 

5 Kenapa tidak dilakukan nya pengaturan 
tegangan benang pada mesin secara teratur? 

Karena operator terburu-
buru dikejar target 
sehingga tidak 
melakukan self-checking 
dan tidak melapor 
kepada mekanik untuk 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin serta 
tidak dilakukan 
pengecakan oleh QC 
inline 

6 Siapa yang seharusnya melakukan 
pengontrolan rutin terhadap pengaturan 
tegangan benang pada mesin? 

Supervisor Sewing dan 

QC inline 

Wawancara Supervisor Sewing 

1 Apakah dilakukan pengontrolan terhadap 
pengaturan tegangan benang pada mesin 
dan pengontrolan rutin 1 jam satu kali? 

Tidak, karena target yang 
banyak menyebabkan 
saya ikut membantu 
menjahit untuk 
memenuhi target harian 
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2 Mengapa tegangan benang pada mesin 
terlalu kencang mengakibatkan tingginya 
tingkat cacat (defect rate) pada cacat roping? 

Karena tegangan benang 
pada mesin terlalu 
kencang menyebabkan: 
 

 

No Pertanyaan Jawaban 

  − Terjadinya pergeseran 
struktur kain. Hal ini 
terjadi karena pada 
saat proses penjahitan         
kelim bukaan kaki 
yang memiliki bentuk 
curve, sehingga 
sangat beresiko 
terjadinya pergeseran 
kain 

− Benang yang dijahit 
dan beberapa waktu 
kembali ke posisi awal  

− Ketika tegangan 
benang pada mesin 
kencang 
mengakibatkan 
kerutan pada kain 
setelah dijahit 

 

3 Pada proses apa yang menyebabkan 
tingginya tingkat cacat (defect rate) pada 
cacat roping? 

Pada critical process yaitu 
penjahitan kelim bukaan 
kaki 

4 Mengapa proses tersebut menyebabkan 
tingginya tingkat cacat (defect rate) pada 
cacat roping? 

Karena proses penjahitan 
kelim bukaan kaki yang 
memiliki bentuk curve, 
sehingga sangat beresiko 
terjadinya pergeseran 
kain, terlebih jika 
tegangan benang pada 
kain terlalu kencang dan 
kain yang digunakan 
memiliki permukaan yang 
licin. 

5 Apakah Handling yang tidak tepat dapat 
mempengaruhi cacat roping? 

Ya, karena proses 
penjahitan pada proses 
kelim bukaan kaki 
memiliki bentuk curve, 
sehingga sangat beresiko 
terjadinya pergeseran 
kain dan karena ini 
merupakan proses 
pengerjaan nya pada 
order yang baru maka 
kemungkinan operator 
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tidak melakukan nya 
dengan tepat. 
 

Wawancara QC inline 

1 Mengapa QC Inline tidak menemukan 
permasalahan cacat roping pada saat 
proses masih berjalan? 

Karena selama proses 
penjahitan saya tidak 
melakukan pengecekan 
secara rutin 1 jam sekali 

2 Apakah pemerisaan harus dilakukan setiap 1 
jam sekali? 

Ya, karena proses 
penjahitan         kelim 
bukaan kaki merupakan 
critical process  

 

No Pertanyaan Jawaban 

  yang diwajibkan diperiksa 
1 jam sekali. Berbeda 
dengan proses non-critical 
yang hanya diperiksa 2 
kali dalam sehari jika tidak 
terjadi permasalahan. 

3 Mengapa tidak dilakukan pemeriksaan 1 jam 
sekali? 

Karena target yang besar 
menyebabkan saya ikut 
membantu QC Endline 
melakukan pengecekan 
garmen untuk memenuhi 
target harian 

Wawancara Mechanic 

1 Apakah Mechanic ikut bertanggungjawab 
terhadap pengawasan pengaturan tegangan 
benang pada mesin? 

Ya, saya ikut 
bertanggungjawab 
terhadap pengaturan 
tegangan benang pada 
mesin. 

2 Mengapa pada kenyataannya Mechanic tidak 
melakukan pengawasan pengaturan 
tegangan benang pada mesin? 

Karena saya melakukan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin jika 
ada operator yang 
melapor dan saya 
mengawasi terlalu banyak 
mesin sehingga saya 
kesulitan dalam 
melakukan pengawasan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin.   

3 Apakah jika dibuat intruksi kerja mengenai 
pengaturan tegangan benang pada mesin 
untuk operator akan lebih meringankan 
pengawasan? 

Ya tentu saja, itu akan 
sangat membantu saya 
untuk meringankan dalam 
pengawasan pengaturan 
tegangan benang pada 
mesin. 

Wawancara Operator Sewing 

Operator 1 



 

44 
 

1 Kapan pengaturan tegangan benang pada 
mesin dilakukan? 

Pada saat proses jahit 
ketika hasil jahitan tidak 
bagus 

2 Mengapa tidak dilakukan pengaturan 
tegangan benang pada mesin? 

− Karena target yang 
besar menyebabkan 
saya tidak sempat 
untuk melakukan self-
checking sehingga 
tidak melapor kepada 
mechanic untuk 
melakukan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin 

 

No Pertanyaan Jawaban 

  − Merasa tidak memiliki 
kewajiban untuk 
melakukan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin 
karena tidak ada 
aturan tertulis 
mengenai pengaturan 
tegangan benang 
pada mesin 

− Tidak ada yang 
mengingatkan untuk 
melakukan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin 
jahit 

3 Apakah jika dibuat intruksi kerja mengenai 
pengaturan tegangan benang pada mesin 
akan lebih memudahkan pangaturan 
tegangan benang pada mesin ? 

Ya, itu akan sangat 
membantu saya dalam 
melakukan pengaturan 
tegangan benang pada 
mesin sendiri secara rutin 
tanpa harus melapor 
kepada mechanic 

Operator 2 

1 Kapan pengaturan tegangan benang pada 
mesin dilakukan? 

Ketika hasil jahitan tidak 
stabil 

2 Mengapa tidak dilakukan pengaturan 
tegangan benang pada mesin? 

Karena dikejar target, jadi 
tidak sempat melapor 
mechanic dan melakukan 
pengaturan tegangan 
benang pada mesin 

3 Apakah jika dibuat intruksi kerja mengenai 
pengaturan tegangan benang pada mesin 
akan lebih memudahkan pangaturan 
tegangan benang pada mesin ? 

Ya, tentu akan sangat 
membantu saya dalam 
melakukan pekerjaan 

 


