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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas kain grey KM309 

yang diproduksi PC GKBI dikarenakan masih ditemukan permasalahan kualitas 

terkait cacat produk. PC GKBI memiliki target maksimal pada kategori cacat yang 

harus dipotong sebesar 5%. Namun, dalam praktiknya cacat tersebut memiliki rata-

rata persentase sebesar 11,06%. Penelitian ini dilakukan menggunakan metode Six 

Sigma dengan tahap DMAIC yang berfokus pada kategori cacat yang harus 

dipotong. Hasil analisis ditemukan terdapat 14 jenis cacat, yaitu rantas mesin, tak 

teranyam, pakan kosong, benang bebas masuk, lusi putus, sumbi, pakan renggang 

dobel, pakan rangkap, odolan, karat/oli, sobek/lubang, lusi dobel/cucuk, pakan 

akhir/snarl, dan kanji. Dalam mengukur performa proses produksi, dilakukan 

perhitungan nilai level sigma yang diperoleh hasil sebesar 3,29 sehingga termasuk 

dalam rata-rata industri Indonesia. Terdapat lima cacat dominan berdasarkan hasil 

diagram Pareto, yaitu tak teranyam (33%), rantas mesin (54%), karat/oli (70%), 

pakan kosong (79%), dan sobek/lubang (88%). Kelima jenis cacat ini dianalisis 

menggunakan FMEA untuk mengidentifikasi akar penyebab kritis cacat dominan. 

Hasil FMEA pada setiap jenis cacat dengan RPN tertinggi diberikan usulan 

pengendalian kualitas. Usulan tersebut meliputi evaluasi rutin dan pemberian 

reward, menyusun lembar pencatatan penggantian spare part, membuat SOP, 

poster visualisasi prosedur pembersihan oli, dan memberi pengingat, menyusun 

checklist pemeriksaan mesin berisi daftar spare part dan rangkaian otomatis pakan, 

serta menyusun checklist pemeriksaan mesin berisi daftar spare part. Dengan 

demikian, penelitian ini diharapkan mampu membantu perusahaan dalam 

meningkatkan kualitas kain grey KM309 dalam upaya mengurangi cacat yang harus 

dipotong pada produk tersebut. 

Kata kunci: Cacat yang Harus Dipotong, DMAIC, Kain Grey KM309, Kualitas, 

Six Sigma.   
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ABSTRACT 

This study aims to analyze the quality control of KM309 grey fabric produced by 

PC GKBI, as product defect have been identified. PC GKBI has set a maximum 

target of 5% for the defect category must be cut. In practice, the average defect rate 

stands at 11,06%. This study was conducted using the Six Sigma method with 

DMAIC, focusing on this defect category. The analysis identified 14 types of 

defects: machine jams, unwoven, empty wefts, loose threads, broken wefts, snags, 

double loose wefts, double wefts, odolan, rust/oil, tears/holes, double wefts/pins, 

end wefts/snarls, and starch. To measure production process performance, a 

calculation of the sigma level was performed, yielding a result of 3,29, which falls 

within the Indonesian industry average. There are five dominant defects based on 

the Pareto chart results: unwoven (33%), machine jams (54%), rust/oil (70%), 

empty wefts (79%), and tears/holes (88%). These five defect types were analyzed 

using FMEA and for each defect type with the highest RPN in the FMEA results, 

quality control recommendations were provided. These recommendations include 

routine evaluations and reward systems, creating a spare part replacement log, 

developing SOP, creating visual posters for oil cleaning procedures, and providing 

reminders, as well  as creating a machine inspection checklist containing a list of 

spare parts and the automatic weft system, and creating a machine inspection 

checklist containing a list of spare parts. This study is expected to help the company 

improve the quality of KM309 grey fabric to reduce defects that must be cut. 

Keywords: Defects to Be Cut, DMAIC, Grey Fabric KM309, Quality, Six Sigma.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Sektor industri menjadi salah satu sektor yang berkontribusi dalam 

peningkatan pendapatan nasional. Sektor ini menyerap banyak tenaga kerja dalam 

perekonomian sehingga diperlukan adanya pemanfaatan potensi dan sumber daya 

secara tepat untuk mencapai pertumbuhan ekonomi yang tinggi. Sektor industri 

Tekstil dan Produk Tekstil (TPT) termasuk salah satu sektor yang dapat 

meningkatkan pertumbuhan ekonomi melalui peningkatan kebutuhan pokok 

manusia terhadap pakaian (Faradilla et al., 2022). Industri TPT telah dikenal 

memiliki produk yang berkualitas baik sehingga mampu bersaing di pasar 

internasional (Ramadhanti & Hardati, 2021). 

 Timbulnya persaingan yang ketat di industri TPT mendorong perusahaan 

untuk dapat bersaing dengan perusahaan sejenis. Produk yang dihasilkan 

perusahaan harus memiliki kualitas yang baik untuk dapat mempertahankan jumlah 

pelanggan dengan cara memenuhi kepuasan pelanggan (Trenggonowati et al., 

2022). Kepuasan pelanggan dapat digunakan untuk mengukur kinerja perusahaan 

melalui penilaian pelanggan terhadap kualitas produk. Ketidakpuasan pelanggan 

dapat menyebabkan turunnya permintaan produk yang berdampak pula terhadap 

reputasi perusahaan sehingga kualitas produk berperan krusial dalam menentukan 

keberhasilan perusahaan (Riyanto & Satinah, 2023). 

 Upaya untuk meningkatkan kualitas produk dapat dilakukan melalui 

pengendalian kualitas yang termasuk dalam bagian dari proses produksi. Upaya ini 

berguna untuk mengurangi produk cacat sehingga dapat menghindari timbulnya 
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kerugian bagi perusahaan (Ikhsan et al., 2021). Pengendalian kualitas diartikan 

sebagai aktivitas untuk membandingkan kualitas produk yang diinginkan dengan 

kualitas yang dihasilkan. Apabila ditemukan ketidaksesuaian standar kualitas pada 

hasil produksi maka perlu dilakukan tindakan peningkatan kualitas untuk 

mengurangi ketidaksesuaian tersebut (Shiyamy et al., 2021). Salah satu perusahaan 

yang mengalami permasalahan terkait kualitas produk yaitu Pabrik Cambric 

Gabungan Koperasi Batik Indonesia (PC GKBI). 

 PC GKBI merupakan salah satu perusahaan manufaktur di bidang tekstil yang 

menghasilkan kain katun dan kain rayon dengan berbagai jenis konstruksi. 

Perusahaan ini memiliki dua unit utama dalam menghasilkan kain, yaitu unit 

weaving (pertenunan) untuk menghasilkan kain grey (setengah jadi) dan unit 

finishing (penyempurnaan) untuk menghasilkan kain jadi. Dalam proses 

produksinya, masih ditemukan cacat produk pada unit weaving yang 

diklasifikasikan menjadi beberapa kategori, yaitu cacat yang dipoin (cacat yang 

dihitung dengan sistem poin sebagai penentu grade atau kualitas kain), cacat yang 

dapat diperbaiki (cacat yang dilakukan perbaikan melalui proses rework), cacat 

yang tidak dipotong (cacat yang tidak dilakukan penanganan khusus), dan cacat 

yang harus dipotong (cacat yang penanganannya melalui pemotongan kain 

sehingga memengaruhi panjang kain).  

 PC GKBI menghasilkan berbagai macam jenis konstruksi pada kain katun 

dan kain rayon dengan produk unggulan berupa kain katun pada jenis konstruksi 

KM309 yang memiliki anyaman rapat dan permukaan halus. Produk tersebut 

termasuk kategori kain katun primissima (kain katun premium bermutu tinggi) yang 

digunakan sebagai bahan baku pada industri batik dan diperjualbelikan dalam 
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bentuk kain jadi yang telah melalui proses finishing. Kain jadi pada KM309 

memiliki harga jual lebih tinggi jika dibandingkan dengan harga jual pada kain 

grey, sehingga kualitas kain KM309 sebagai produk unggulan PC GKBI berdampak 

besar terhadap profit perusahaan. Oleh karena itu, kualitas kain grey KM309 perlu 

dipertahankan agar seluruh hasil produksi dapat diproses di unit finishing.  

 Permasalahan yang dihadapi PC GKBI dalam proses produksi meliputi 

adanya hasil produksi kain grey KM309 yang mengalami cacat dengan kategori 

cacat yang harus dipotong, sehingga panjang kain tidak memenuhi syarat minimal 

55 m untuk dapat diproses lebih lanjut pada unit finishing. Kondisi tersebut 

menyebabkan kain KM309 hanya dijual sebagai kain grey potongan dengan harga 

yang lebih rendah atau menjadi kain afval (kain potongan dengan panjang lebih 

rendah) yang dijual berdasarkan satuan berat. Adapun visualisasi perbandingan 

hasil produksi kain dan kain cacat pada kain grey KM309 adalah sebagai berikut. 

 
Gambar 1.1. Perbandingan Jumlah Produksi dan Jumlah Cacat yang Harus 

Dipotong pada Kain Grey KM309 Periode Oktober – Desember 2025 

Sumber: PC GKBI (2026) 
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Gambar 1.1. merupakan perbandingan jumlah produksi dan jumlah cacat 

yang dipotong pada kain grey KM309 periode Oktober hingga Desember 2025. 

Jumlah produksi kain bergantung pada jumlah permintaan konsumen, sedangkan 

jumlah cacat berdasarkan jumlah kain yang dipotong akibat mengalami cacat yang 

harus dipotong. Berdasarkan gambar tersebut, diketahui bahwa jumlah produksi 

kain grey KM309 pada periode Oktober hingga Desember 2025 mencapai 211.256 

meter dengan jumlah cacat sebanyak 23.364 meter sehingga diperoleh persentase 

cacat sebanyak 11,06% dari jumlah produksi. Persentase cacat sebesar 11,06% 

tersebut melebihi target maksimal persentase cacat yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan, yaitu sebesar 5% untuk kategori cacat yang harus dipotong. 

Tingginya persentase cacat yang harus dipotong pada kain grey KM309 

menunjukkan bahwa masih terdapat permasalahan kualitas pada unit weaving. 

Dalam upaya menjaga kualitas produk, perusahaan telah menerapkan pengendalian 

kualitas melalui proses pencatatan kualitas kain berdasarkan nomor mesin yang 

memproduksi kain tersebut. Pencatatan ini berisi informasi mengenai jenis kain, 

nomor mesin, kualitas atau grade kain, dan jumlah cacat kain yang dilakukan 

setelah proses inspeksi pada setiap gulungan kain dan digunakan sebagai laporan 

kualitas harian. Hasil pencatatan ini digunakan sebagai acuan dalam proses 

pengecekan dan perbaikan pada mesin tenun. Apabila ditemukan kualitas kain yang 

buruk pada hasil produksi suatu mesin maka akan dilakukan pengecekan 

menyeluruh pada mesin tersebut. Namun, penerapan upaya tersebut belum optimal 

yang ditunjukkan dengan persentase cacat yang harus dipotong masih melebihi 

target maksimal yang telah ditentukan oleh perusahaan. 
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Timbulnya kain cacat yang terjadi akibat mengalami cacat yang harus 

dipotong dapat mengurangi nilai tambah bagi perusahaan karena kain tersebut tidak 

dapat diproses lebih lanjut pada unit finishing dan akan menjadi kain potongan atau 

kain afval yang memiliki nilai jual rendah jika dibandingkan dengan kain jadi. 

Ketika kondisi ini tidak diatasi dengan baik, maka dapat menyebabkan perusahaan 

mengalami kerugian akibat pemborosan sumber daya dan berkurangnya 

keuntungan bagi perusahaan. Dengan demikian, diperlukan analisis pengendalian 

kualitas yang tepat pada kain grey KM309 untuk mengidentifikasi penyebab 

terjadinya cacat dan memberikan usulan pengendalian kualitas guna mengurangi 

cacat yang harus dipotong, sehingga kualitas produk dapat sesuai dengan target 

perusahaan. 

 Dalam analisis terkait pengendalian kualitas, penelitian ini menggunakan 

metode Six Sigma sebagai pendekatan untuk meminimalisasi produk cacat di PC 

GKBI. Six Sigma merupakan pendekatan dengan menggunakan data dan fakta, 

serta analisis mendalam untuk perbaikan proses sebagai upaya peningkatan kualitas 

produk. Metode ini berfokus pada pengurangan cacat produk melalui langkah-

langkah yang terstruktur dengan tahapan Define, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control (DMAIC) untuk menyelesaikan permasalahan yang kompleks secara 

sistematis (Khalisan & Hasibuan, 2025). Pada setiap tahap dalam Six Sigma, 

dilakukan analisis menggunakan beberapa tools. Pada tahap define, digunakan 

SIPOC diagram untuk mendefinisikan proyek perbaikan melalui penetapan alur 

dari pemasok hingga pelanggan dan CTQ untuk mengidentifikasi karakteristik 

produk guna memenuhi kebutuhan pelanggan (Nurfaizi & Setiafindari, 2024). 
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 Pada tahap measure, dilakukan perhitungan terhadap nilai level sigma untuk 

mengukur performa proses pada perusahaan. Kemudian pada tahap analyze, 

dilakukan identifikasi cacat dominan menggunakan diagram Pareto dan akar 

penyebab permasalahan menggunakan fishbone diagram. Terakhir, pada tahap 

improve dilakukan analisis prioritas penyebab permasalahan menggunakan Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA) berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi (Agung & Al Faritsy, 2024). Hasil RPN tertinggi akan diberikan usulan 

pengendalian kualitas menggunakan 5W+1H secara detail. Penggunaan beberapa 

tools pada setiap tahapan dalam Six Sigma digunakan untuk meminimalkan cacat 

dengan kategori cacat yang harus dipotong pada kain KM309 dan memberikan 

usulan perbaikan pada setiap jenis cacat dominan. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan, pertanyaan penelitian 

untuk permasalahan tersebut adalah sebagai berikut. 

1. Apa saja jenis cacat pada kategori cacat yang harus dipotong pada unit 

weaving dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI? 

2. Berapa nilai level sigma pada unit weaving dalam pembuatan kain grey 

KM309 di PC GKBI? 

3. Apa saja jenis cacat dominan pada kategori cacat yang harus dipotong pada 

unit weaving dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI? 

4. Apa saja faktor penyebab kritis terjadinya cacat yang harus dipotong pada 

unit weaving dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI? 
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5. Apa usulan pengendalian kualitas yang dapat diterapkan untuk 

meminimalkan cacat kategori cacat yang harus dipotong pada unit weaving 

dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam pelaksanaan penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Mengidentifikasi jenis cacat pada kategori cacat yang harus dipotong pada 

unit weaving dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI. 

2. Menentukan nilai level sigma pada unit weaving dalam pembuatan kain grey 

KM309 di PC GKBI. 

3. Mengidentifikasi jenis cacat dominan pada kategori cacat yang harus 

dipotong pada unit weaving dalam pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI. 

4. Menganalisis faktor penyebab kritis terjadinya cacat pada unit weaving dalam 

pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI. 

5. Memberikan usulan pengendalian kualitas untuk meminimalkan cacat 

kategori cacat yang harus dipotong pada unit weaving dalam pembuatan kain 

grey KM309 di PC GKBI. 

1.4. Manfaat Peneltian 

Adapun manfaat yang diperoleh dari pelaksanaan penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Membantu perusahaan dalam mengukur nilai level sigma pada unit weaving 

dalam pembuatan kain grey KM309. 
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2. Mendapatkan alternatif solusi yang dapat menjadi bahan pertimbangan bagi 

perusahaan untuk mengurangi cacat dengan kategori cacat yang harus 

dipotong pada unit weaving dalam pembuatan kain grey KM309. 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan yang digunakan dalam pelaksanaan penelitian ini adalah 

sebagai berikut. 

1. Penelitian ini berfokus pada analisis pengendalian kualitas untuk mengurangi 

cacat pada kategori cacat yang harus dipotong dalam pembuatan kain grey 

KM309. 

2. Penelitian ini dilakukan di PC GKBI pada unit weaving bagian loom III 

dengan periode selama 2 bulan yang dimulai pada tanggal 20 Desember 2025 

hingga 20 Februari 2026. 

3. Data yang digunakan dalam penelitian ini berupa data historis pada data 

jumlah produksi dan jumlah cacat kain grey KM309 selama periode bulan 

Oktober hingga Desember 2025. 

4. Penelitian ini dilakukan dengan metode Six Sigma hanya sampai pada tahap 

improve. 

5. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya kerugian yang dialami oleh 

perusahaan. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penulisan pada skripsi ini terdiri dari lima bab, yaitu bab satu berupa 

pendahuluan yang berisi identifikasi permasalahan yang diperoleh melalui 

observasi di perusahaan. Selain itu, pada bab satu berisi pula pertanyaan penelitian 

berdasarkan permasalahan yang ditemui, tujuan, manfaat, dan batasan dari 
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penelitian yang dilakukan, serta sistematika penulisan.  Berikutnya pada bab dua 

berisi penelitian terdahulu dan landasan teori guna mendukung dan memperkuat 

teori berdasarkan topik penelitian. Bab tiga metode penelitian yang berisi uraian 

mengenai objek penelitian, metode pengumpulan data, validitas, variabel 

penelitian, model analisis, dan diagram alir penelitian secara rinci. Selanjutnya, bab 

empat hasil dan pembahasan yang berisi hasil pengolahan data, pembahasan, serta 

implikasi manajerial yang diperoleh berdasarkan analisis yang telah dilakukan 

menggunakan metode Six Sigma dengan tahap define, measure, analyze, dan 

improve. Terakhir, bab lima kesimpulan dan saran berisi kesimpulan yang diperoleh 

berdasarkan hasil analisis untuk mencapai tujuan penelitian dan diberikan saran 

bagi penelitian selanjutnya.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Adapun kesimpulan berdasarkan penelitian yang dilakukan di PC GKBI 

untuk menganalisis pengendalian kualitas kain grey KM309 dengan metode Six 

Sigma adalah sebagai berikut. 

1. Identifikasi jenis cacat pada kategori cacat yang harus dipotong dalam 

pembuatan kain grey KM309 di PC GKBI selama periode bulan Oktober 

hingga Desember 2025 ditemukan bahwa terdapat 14 jenis cacat. Jenis cacat 

tersebut meliputi rantas mesin, tak teranyam, pakan kosong, benang bebas 

masuk, lusi putus, sumbi, pakan renggang dobel, pakan rangkap, odolan, 

karat/oli, sobek/lubang, lusi dobel/cucuk, pakan akhir/snarl, dan kanji. 

2. Perhitungan yang dilakukan untuk menentukan nilai level sigma pada unit 

weaving memberikan hasil bahwa diperoleh nilai DPMO sebesar 36.865 dan 

level sigma sebesar 3,29. Nilai tersebut menunjukkan bahwa performa proses 

unit weaving berada pada rata-rata industri di Indonesia dan belum mencapai 

6 sigma, sehingga diperlukan perbaikan guna meningkatkan performa 

tersebut. 

3. Identifikasi jenis cacat dominan dilakukan menggunakan diagram Pareto 

dengan prinsip 80/20 diperoleh hasil bahwa terdapat lima jenis cacat 

dominan, yaitu cacat tak teranyam, cacat rantas mesin, cacat karat/oli, cacat 

pakan kosong, dan cacat sobek/lubang.  

4. Analisis terkait faktor penyebab kritis terjadinya cacat menggunakan FMEA 

berdasarkan nilai RPN tertinggi pada kelima cacat dominan, yaitu cacat tak 
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teranyam, cacat rantas mesin, cacat karat/oli, cacat pakan kosong, dan cacat 

sobek/lubang. Adapun hasil analisis FMEA tersebut adalah sebagai berikut. 

a. Kurangnya kesadaran pekerja dalam melakukan pengecekan mesin yang 

menyebabkan kurangnya patroli pada mesin. 

b. Kekocakan (kelonggaran) pada rangkaian beating yang menyebabkan 

adanya setting hopper dan rangkaian change yang kurang tepat serta 

kekocakan (kelonggaran) pada rangkaian beating yang menyebabkan 

peluncuran pakan tidak lurus. 

c. Kurangnya kepatuhan pekerja terhadap prosedur pembersihan oli. 

d. Kurangnya ketelitian pekerja dalam melakukan preventif mesin yang 

menyebabkan terjadi ketidaksesuaian setting mesin. 

e. Kurangnya ketelitian pekerja dalam melakukan preventif mesin. 

5. Usulan pengendalian kualitas dilakukan berdasarkan hasil analisis penyebab 

kritis cacat dominan pada kain grey KM309. Usulan ini dilakukan 

menggunakan 5W+1H untuk meminimalkan jenis cacat dominan pada 

kategori cacat yang harus dipotong. Adapun hasil usulan tersebut adalah 

sebagai berikut. 

a. Melakukan evaluasi rutin dan memberikan reward bagi pekerja yang 

memiliki kinerja terbaik untuk meningkatkan motivasi kerja. 

b. Menyusun lembar pencatatan penggantian spare part kritis pada 

rangkaiana beating dan melakukan monitoring terkait lifetime spare part 

tersebut. 

c. Membuat SOP tertulis, poster visualisasi prosedur pembersihan oli, dan 

memberikan pengingat kepada pekerja saat evaluasi rutin. 
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d. Menyusun checklist pemeriksaan mesin yang berisi daftar spare part dan 

rangkaian otomatis pakan sebagai acuan dalam preventif mesin. 

e. Menyusun checklist pemeriksaan mesin yang berisi daftar spare part 

sebagai acuan dalam preventif mesin. 

5.2. Saran Penelitian Selanjutnya 

Dalam penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan sehingga terdapat 

saran yang akan diberikan untuk penelitian selanjutnya. Adapun saran tersebut 

adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya disarankan melakukan analisis pada kategori jenis 

cacat yang lain, seperti cacat yang dipoin, cacat yang dapat diperbaiki, dan 

cacat yang tidak dipotong sehingga analisis pengendalian kualitas dapat 

dilakukan secara lebih menyeluruh. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan melakukan analisis Six Sigma sampai tahap 

control sehingga dapat mengetahui dampak penerapan usulan pengendalian 

kualitas terhadap kualitas produk.  
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