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Usulan Perbaikan Kualitas Kain Gray dengan Menggunakan Pendekatan Six 
Sigma di PT.Delta Merlin Dunia Textile III – Karanganyar 

Tri Ruswanadi 
08660050 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 
Universitas Islam Negeri (UIN) Sunan Kalijaga Yogyakarta 

             
ABSTRAK 

Penelitian ini dilakukan di PT. Delta Merlin Dunia Textile III yang 
berlokasi di jl. Solo-Sragen km 12, Kebak Kramat, Karanganyar – Jawa Tengah. 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi masalah berkaitan 
dengan kualitas dan memberikan usulan perbaikan kepada perusahaan dengan 
menggunakan Six Sigma. 

Six Sigma merupakan suatu metode yang dapat digunakan untuk 
meningkatkan performansi perusahaan dengan menggunkan langkah-langkah dan 
beberapa tools dari six sigma. Salah satu metodologi atau tahapan yang umum 
digunakan adalah DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Tahap 
define dilakukan untuk mendefinisikan ruang lingkup proyek perbaikan. Pada 
Tahap measure dilakukan analisis untuk mengetahui performansi (sigma) pada 
proses yang diteliti. Pada tahap analyze dilakukan analyze untuk mencari dan 
menentukan akar sebab dari kecacatan produk. Pada tahap improve dilakukan 
penetapan suatu rencana usulan perbaikan kualitas. Sedangkan pada tahap 
control dilakukan usulan rencana pengendalian  dari perbaikan pada tahap 
improve.  

Dari Hasil penelitian diperoleh jenis-jenis cacat yang paling 
berpengaruh(CTQ kunci)adalah : cacat pakan rapat sebesar 46% dan cacat 
pakan renggang sebesar 45.8%. Dan dari hasil perhitungan DPMO dan sigma 
selama 3 bulan yaitu bulan Maret sampai dengan Mei diperoleh nilai DPMO 
91620.95 DPMO sebesar dan nilai sigma rata-rata sebesar 2.830839274. Dengan 
menggunakan Diagram fishbone diketahui faktor-faktor penyebab cacat pada 
hasil tenun terjadi dari faktor manusia, mesin, material, dan lingkungan. Nilai 
RPN tertinggi sebesar 42.35 yaitu pada sisir kocak yang  disebabkan baut cleam 
kurang keras dan bracket sisir aus sehingga pengetekan kain tidak sempurna. 
Usulan untuk pengendalian perbaikan kualitas kain Gray R 8450 125 yaitu : 
Perlunya melakukan bimbingan (training), pengawasan dan komunikasi secara 
intensif terhadap operator oleh supervisor ataupun manager, membuat jadwal 
rencana pemeliharaan atau perawatan kondisi mesin tenun secara berkala, 
melakukan Patrolling System atau sistem untuk mengamati keadaan kain dan 
benang pada mesin tenun yang dioperasikan. 

 

Kata kunci : Six Sigma, DMAIC, Kualitas. 

 



 
 

BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Di abad modern ini, perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi 

mengalami kemajuan yang sangat pesat dan mengagumkan sehingga 

persaingan antar perusahaan semakin ketat. Hal ini mengharuskan perusahaan 

untuk memiliki suatu keunggulan yang memungkin perusahaan tersebut dapat 

memenangkan persaingan. 

Peningkatan kualitas bukan hanya hasil produk akhir saja, tetapi harus 

dari setiap proses, karena kulitas yang baik yang merupakan hasil dari inspeksi 

yang ketat, tentu saja akan membuat biaya produksi meningkat dan 

menjadikan produk berdaya saing rendah. Produk harus memiliki kualitas 

yang baik, tanpa harga menjadi mahal. 

PT. Delta Merlin Dunia Textile III merupakan industri manufactur yang 

memproduksikan kain gray. Perencanaan dan pengendalian terhadap kualitas 

produk merupakan bagian yang terpenting. Dalam pelaksanaannya perusahaan 

melakukan inspeksi atau pemeriksaan pada setiap bagian atau lini baik dalam 

penerimaan material maupun proses produksi untuk mengantisipasi adanya 

kerusakaan pada kain gray yang dihasilkan, tetapi dalam kenyataannya selalu 

ada produk yang cacat. 



 
 

Perusahaan merencanakan untuk meminimisasi jumlah produk cacat 

untuk masa yang akan datang. Untuk tujuan itu perlu dilakukan suatu cara 

yang dapat mengendalikan kualitas produk. 

Six Sigma merupakan proses disiplin tinggi yang membantu  

mengembangkan dan mengantarkan produk mendekati sempurna. Six Sigma 

adalah suatu visi peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta 

kesempatan (DPMO) untuk setiap transaksi produk baik barang maupun jasa. 

Dengan demikian Six Sigma dapat dijadikan ukuran target kinerja sistem 

industri tentang bagaimana baiknya suatu proses transaksi produk antara 

pemasok (industri) dan pelanggan (pasar). Semakin tinggi target sigma yang 

dicapai, kinerja sistem industri akan semakin baik. Six Sigma juga dapat 

dianggap sebagai terobosan yang memungkinkan perusahaan melakukan 

peningkatan luar biasa (dramatic) dan sebagai pengendalian proses industri 

yang berfokus pada pelanggan, melalui penekanan pada kemampuan proses 

(process capability) (Hendradi, 2006). 

Salah satu metodologi dalam upaya peningkatan menuju target Six 

Sigma adalah DMAIC yang memberikan langkah dari menemukan 

permasalahan, mengidentifikasi penyebab masalah, hingga akhirnya 

menemukan solusi atau cara untuk memperbaiki. Ada 5 tahapan dalam 

metodologi DMAIC, yaitu : Define (Pendefinisian masalah), Measure 

(Pengukuran), Analyze (Analisis), Improve (Peningkatan), dan Control 

(Pengendalian) (Evans dan Lindsay, 2007). 

 



 
 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut maka dapat dirumuskan masalah, 

yaitu  “Bagaimana meningkatkan kualitas melalui penurunan prosentase defect 

menggunakan metodologi DMAIC six sigma di PT. Delta Merlin  Dunia 

Textile III?” 

1.3 Tujuan Penelitian  

Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah:  

1. Mengetahui jenis cacat produk.   

2. Mengetahui level sigma proses.  

3. Menentukan penyebab terjadinya cacat produk yang kritis.  

4. Mengetahui nilai RPN. 

5. Menghasilkan usulan rencana pengendalian untuk perbaikan kualitas.   

1.4 Batasan Penelitian 

Agar permasalahan tidak menyimpang dari tujuan yang ingin dicapai 

peneliti dan tidak memperluas pembahasan yang akan diulas, maka perlu 

adanya pembatasan terhadap lingkup penelitian. Pembatasan tersebut adalah : 

1. Penelitian difokuskan pada 1 jenis produk yaitu kain Gray R  8450 125. 

2. Data yang diambil  adalah data kecacatan produk untuk pasar dalam negeri 

selama 3 bulan yaitu bulan Maret – Mei 2012. 

1.5 Manfaat Penelitian  

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pihak-

pihak yang terkait. Adapun manfaat yang diharapkan antara lain: 

1. Dapat mengidentifikasi potensi kegagalan pada proses produksi yang 



 
 

nantinya dapat dijadikan masukan bagi perusahaan dalam melakukan 

kegiatan produksi.    

2. Dapat mengetahui tindakan yang bisa dilakukan dalam pencegahan 

timbulnya cacat produksi.  

3. Hasil penelitian diharapkan dapat membantu memperbaiki proses dan 

mengurangi cacat di PT. Delta Merlin Dunia Textile III khususnya di 

bagian produksi kain gray R 8450 125. 

4. Secara keseluruhan hasil penelitian diharapkan dapat dijadikan masukan 

sebagai salah satu upaya menjamin kualitas produk khususnya kain gray R 

8450 125. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Agar laporan tugas akhir ini lebih terstruktur, maka sistematika 

penulisan adalah: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan latar belakang masalah, pokok permasalahan, 

tujuan penelitian, pembatasan masalah, dan sistematika penulisan tugas akhir. 

BAB II LANDASAN TEORI 

Bab ini berisi teori-teori yang digunakan untuk memecahkan masalah 

yang dihadapi perusahaan dan mendukung terlaksananya penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi teori-teori yang digunakan untuk memecahkan masalah 

agar pembahasan dan penelitian yang dilakukan menjadi lebih sistematis, 

terarah dan memberikan solusi yang tepat pada perusahaan. 



 
 

BAB IV ANALISIS PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini dilakukan  suatu analisis dengan metodologi six sigma yaitu 

dengan menggunakan siklus DMAIC (Define – Measure – Analyze – Improve 

– Control).   

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini merupakan kesimpulan dari hasil pengolahan data, 

implementasi serta analisis yang dilakukan, dan merupakan jawaban dari 

tujuan penelitian. Selain itu, bab ini juga berisi saran-saran sebagai bahan 

masukan atau pertimbangan bagi perusahaan untuk meningkatkan kualitas 

produk yang dihasilkan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

BAB V 

KESIMPULAN 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil pengolahan data dengan menggunakan metodologi DMAIC Six 

Sigma sebagai salah satu upaya untuk mengetahui dan mengurangi cacat kain 

Gray R 8450 125 di PT. Delta Merlin Dunia Textile III, maka dapat ditarik 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil pengamatan langsung, diskusi dan wawancara diketahui terdapat 6 

jenis cacat yaitu cacat pakan doubel, cacat lusi kendor, cacat pakan rapat, 

cacat pakan renggang, cacat netting dan cacat salah cucuk. Dari hasil 

analisis dengan menggunakan diagram pareto diperoleh 2 CTQ kunci 

yaitu: cacat pakan rapat sebesar 46% dan cacat pakan renggang sebesar 

45.8%. 

2. Dari hasil perhitungan DPMO dan sigma selama 3 bulan yaitu bulan 

Maret sampai dengan Mei 2012 diperoleh nilai DPMO 91620.95 DPMO 

sebesar dan nilai sigma rata-rata sebesar 2.830839274. 

3. Dengan menggunakan Diagram Fishbone dianalisis faktor-faktor 

penyebab cacat pada hasil tenun yaitu pada faktor manusia, mesin, 

material, dan lingkungan. Penyebab cacat dari faktor manusia atau 

operator diketahui karena kesalahan operator mengajukan gigi take up 

atau tarikan kain dan operator mengambil benang saat pakan putus tidak 

tepat. Sedangkan dari faktor mesin,  diketahui karena sisir kocak sehingga 

akan menggangu proses pengetekan pakan. Dan kesalahan setting Taking 



 

 

up motion (gerakan penarikan kain), Let of motion (gerakan penguluran 

lusi), Beating motion. Mesin yang sering berhenti juga akan berpotensi 

menyebabkan cacat. sedangkan dari faktor material diketahui karena 

kualitas benang yang jelek dan penganjian yang kurang baik. Sedangkan 

dari faktor lingkungan diketahui karena humidity (kelembapan udara) 

tidak sesuai dengan jenis benang. 

4. Nilai RPN tertinggi sebesar 42.35 yaitu pada sisir kocak yang  disebabkan 

baut cleam kurang keras dan bracket sisir aus sehingga pengetekan kain 

tidak sempurna. 

5. Beberapa usulan untuk perbaikan kualitas kain Gray R 8450 125 yaitu : 

a. Perlunya melakukan bimbingan (training), pengawasan dan 

komunikasi secara intensif terhadap operator oleh supervisor ataupun 

manager. 

b. Membuat jadwal rencana pemeliharaan atau perawatan kondisi mesin 

tenun secara berkala. 

c. Melakukan Patrolling System atau sistem untuk mengamati keadaan 

kain dan benang pada mesin tenun yang dioperasikan. 

5.2 Saran 

1. Agar hasil pengolahan lebih akurat  maka jumlah pengamatan data yang 

dilakukanbisa ditambah menjadi 1 tahun. 

2. Agar identifikasi kecacatan produk lebih detail dan bisa memberikan 

usulan perbaikan lebih baik maka selain mengidentikasi dengan FMEA 

proses juga melakukan identikasi dengan FMEA desain. 

 



 

 

DAFTAR ISTILAH 

Analyze 

Fase DMAIC di mana detai proses diperiksa dengan cermat untuk 

peluang-peluang perbaikan. 

Beating Motion 

Proses pengetekan atau merapatkan benang pakan yang telah 

diluncurkan ke arah pakan yang dilakukan dengan sisir. 

Cone  

Benang gulungan kecil hasil dari pemintalan  kapas pada proses 

spining. 

Control 

Face C pada DMAIC; sekali solusi diimplementasi, maka ukuran-

ukuran tidak berhenti untuk mengikuti dan memverifikasi stabilitas 

perbaikan dan prediktabilitas dari proses. 

CTQ 

Critical To Quality,  cacat yang paling berpengaruh (kritis) dalam 

kualitas. 

Defect 

Semua contoh atau kejadian di mana produk atau jasa gagal memenuhi 

persyaratan pelanggan. 



 

 

 

 

Define 

Fase pertama DMAIC yang menentukan masalah atau peluang, proses, 

dan prsyaratan pelanggan. 

Detection 

Skala yang menunjukan besar tidaknya kemungkinan penyebab 

kegagaglan lolos dari kontrol. 

DPMO atau Defect per Million Opportunities 

Kalkulasi yang digunakan dalam inisiatif perbaikan proses Six Sigma 

yang mengindikasikan jumlah defect dalam sebuah proses per satu juta 

peluang. 

DPO atau Defect per Opportunity 

Kalkulasi yang digunakan dalam perbaikan proses untuk menentukan 

jumlah defect per peluang. 

Dropper 

Alat yang berfungsi sebagai otomatis lusi putus, apabila terjadi benang 

lusi putus maka dropper akan jatuh dan mengenai electro stop sehingga 

mesin mati. 

 



 

 

FMEA atau Failure Mode and Effect Analysis 

Sekumpulan petunjuk, sebuah proses dan form untuk mengidentifikasi 

dan mendahulukan maslah-masalah potensial.  

Folding 

Proses melipat kain yang telah diinspect agar kain rapi dan 

mempermudah proses packing. 

Gray 

Kain putih polos hasil proses weaving. 

Gun 

Alat yang berfungsi sebagai pengatur naik turunnya benang lusi sesuai 

dengan canyaman sehingga benang lusi membentuk mulut lusi. 

Improve 

Fase DMAIC di mana solusi-solusi dan ide-ide secara kreatif dibuat dan 

diputuskan. 

Let Of Motion 

Proses penguluran benang lusi terjadi sebelum gerakan berikutnya yang 

tujuannya untuk memberi toleransi pada benang. 

Loom 

Proses menganyam atau menyilangkan benang-benang lusi dan benang-

benang pakan menjadi kain tenun. 



 

 

Measure 

Fase M dari DMAIC, di mana ukuran-ukuran kunci diidentifikasi dan 

data dikumpulkan, disusun, dan disajikan. 

Occurrence 

Skala yang menunjukan nilai keseringan atau seberapa sering suatu 

masalah yang terjadi karena potensial mode. 

Picking Motion 

Proses pukulan peluncuran teropong untuk memasukan pakan ke mulut 

lusi. 

ROI atau Return On Invesment 

Rasio uang yang diperoleh atau hilang pada suatu investasi, relatif 

terhadap jumlah uang yang diinvestasikan. 

RPN atau Risk Priority Number 

Nilai yang menunjukan prioritas jenis kegagalan yang paling besar. 

Severity 

Skala yang menunjukan seberapa serius akibat yang ditimbulkan jika 

potensial failure mode terjadi. 

Shedding motion 

Proses pembukaan mulut lusi atau membuat benang lusi sebagian 

dinaikan ke atas dan sebagian diturunkan ke bawah, sehingga benang 



 

 

lusi membentuk rongga mulut lusi sesuai design anyaman yang 

diinginkan. 

SIPOC 

Singkatan dari Suppliers, Inputs, Process, Outputs, dan Customers, 

menunjukan sekilas sebuah proses tingkat tinggi. 

Six Sigma 

Tingkat ekivalen kinerja proses untuk memproduksi hanya 3.4 defect 

untuk setiap juta peluang atau operasi. 

Sizing 

Proses pemberian lapisan kanji pada benang lusi agar benang  memiliki 

daya tahan trhadap tegangan, gesekan, dan hentakan  pada saatproses 

tenun. 

Spining 

Proses pemintalan kapas menjadi benang. 

Taking up motion 

Proses penggulungan kain yang dilakukan oleh rool pengglung kain 

pick per pick sesuai dengan benang pakan yang diluncurkan. 

TOP atau Total Opportunities 

Kalkulasi yang digunakan dalam perbaikan proses untuk menentukan 

besarnya total kemungkinan terjadinya cacat.  



 

 

Tying 

Proses menyaambung benang lusi dari habis beam dengan benang lusi 

beam baru yang memiliki kontruksi sejenis. 

Warping 

Proses penggulungan benang dari bentuk gulungan cone dakam jumlah 

dan panjang tertentu dengan tension yang sama digulung dalam bentuk 

beam warping . 

Weaving 

Proses pembuatan kain dengan metode anyaman menggunakan alat 

tenun dan hasil kainnya disebut kain tenun. 
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