
 

 

 

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK KAIN TENUN 1244 

PADA LOOM II WEAVING MENGGUNAKAN METODE GREY FAILURE 

MODE EFFECT AND ANALYSIS (GFMEA) 

STUDI KASUS: PC GKBI 

Diajukan kepada Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga Yogyakarta 

 Untuk memenuhi persyaratan memperoleh gelar Sarjana Teknik (S. T.)  

 

 
 

 

Disusun oleh: 

Nama : Nindya Dita Pratiwi 

NIM : 22106060010 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK INDUSTRI 

FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI 

UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA 

YOGYAKARTA 

2026 



 

ii 

 

LEMBAR PENGESAHAN 

  



 

iii 

 

SURAT PERSETUJUAN SKRIPSI 

 

  



 

iv 

 

SURAT PERNYATAAN KEASLIAN SKRIPSI 

  



 

v 

 

MOTTO 

“Maka sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan, sesungguhnya 

sesudah kesulitan itu ada kemudahan” 

(QS. Al-Insyirah: 5-6) 

 

“Jika kamu berbuat baik kepada orang lain (berarti) kamu berbuat baik  pada 

dirimu sendiri” 

(QS. Al-Isra’: 7) 

 

“Life can be heavy, especially if you try to carry it all at once. Part of growing up 

and moving into new chapters of your life is about catch and release” 

(Taylor Swift) 
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ABSTRAK 

Industri tekstil merupakan sektor dengan tingkat persaingan yang tinggi sehingga 

pengendalian kualitas produk menjadi hal yang sangat krusial. PC GKBI (Pabrik 

Cambric Gabungan Koperasi Batik Indonesia) mencatat persentase cacat pada kain 

tenun 1244 di Unit Loom II Weaving sebesar 9% pada periode Oktober hingga 

Desember 2025, melampaui batas standar perusahaan sebesar 5%. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi jenis kegagalan, menganalisis penyebab dan 

dampak kegagalan, menentukan prioritas kegagalan, serta memberikan usulan 

perbaikan pada produk kain tenun 1244. Metode yang digunakan adalah Grey 

Failure Mode and Effect Analysis (GFMEA) yang mengintegrasikan Fault Tree 

Analysis (FTA), Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), dan Fuzzy Analytical 

Hierarchy Process (FAHP) untuk mengatasi kelemahan metode FMEA tradisional 

dalam hal subjektivitas penilaian. Hasil penelitian menunjukkan terdapat sebelas 

jenis kegagalan pada kain tenun 1244. Berdasarkan nilai Grey Relational Projection 

Number (GRPN), tiga kegagalan yang menjadi prioritas perbaikan adalah rantas 

(0,399), tak teranyam (0,452), dan sumbi (0,477). Usulan perbaikan meliputi 

pelatihan operator secara berkala, penerapan SOP di area kerja, peningkatan 

pengawasan produksi, preventive maintenance mesin, pengendalian kualitas bahan 

baku, serta perbaikan lingkungan kerja. 

Kata kunci: Pengendalian kualitas, kain tenun, Grey FMEA, FAHP, FTA. 
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ABSTRACT 

The textile industry is a highly competitive sector, making product quality control 

critically important. PC GKBI (Pabrik Cambric Gabungan Koperasi Batik 

Indonesia) recorded a defect rate of 9.09% for 1244 woven fabric in Weaving Unit 

II during the period from October to December 2025, exceeding the company’s 

standard limit of 5%. This study aims to identify failure types, analyze the causes 

and impacts of failures, determine failure priorities, and provide improvement 

recommendations for the 1244 woven fabric product. The method used is Grey 

Failure Mode and Effects Analysis (GFMEA), which integrates Fault Tree Analysis 

(FTA), Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), and the Fuzzy Analytic 

Hierarchy Process (FAHP) to address the weaknesses of traditional FMEA 

methods regarding the subjectivity of assessments. The research results indicate 

that there are eleven types of failures in the 1244 woven fabric. Based on the Grey 

Relational Projection Number (GRPN) values, the three failures prioritized for 

improvement are thread breakage (0.399), unwoven areas (0.452), and loose 

threads (0.477). The proposed improvements include routine training for operators, 

implementation of SOPs in the work area, increased production supervision, 

preventive machine maintenance, raw material quality control, and workplace 

improvements. 

Keywords: Quality control, cotton fabric, Grey FMEA, FAHP, FTA. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah  

Perkembangan industri pada era globalisasi saat ini berlangsung sangat pesat, 

salah satu sektor industri yang memiliki tingkat persaingan yang cukup ketat adalah 

industri tekstil (Eriza & Daspar, 2025). Kondisi tersebut menuntut para pelaku 

usaha untuk terus melakukan inovasi serta mampu untuk memenuhi permintaan 

dari konsumen dengan tetap memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan agar 

dapat bersaing dengan perusahaan lain (Purwita, 2021). 

Kualitas produk merupakan salah satu faktor yang banyak diperhatikan oleh 

para konsumen dalam menentukan keputusan pembelian (Febrida et al., 2020). 

Suatu perusahaan harus memiliki keunggulan yang kompetitif dalam memperoleh 

umpan balik yang baik dari konsumen yang nantinya bisa mendapatkan 

kepercayaan dari konsumen, maka perusahaan perlu untuk menghasilkan produk 

yang berkualitas (Akmal et al., 2024). Konsumen beranggapan kalau produk yang 

dibeli itu harus sesuai dengan uang yang telah mereka keluarkan dan memiliki nilai 

sesuai dengan apa yang mereka harapkan (Rahmola et al., 2022). Hal tersebut yang 

menjadikan perusahaan harus mempertahankan dan menjaga kualitas produknya 

supaya konsumen tidak beralih ke perusahaan lain (Zebua et al., 2022). Salah satu 

faktor yang memengaruhi meningkatnya atau menurunnya jual-beli tergantung 

pada kepuasan atau ketidakpuasan konsumen, di mana produk yang sering kali 

dibeli oleh konsumen merupakan produk yang mampu memberikan rasa kepuasan 

dalam diri konsumen dan perilaku tersebut yang nantinya akan berpengaruh pada 

perilaku konsumen di masa depan (Hadisti et al., 2025). 
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Kain yang memiliki banyak cacat biasanya dianggap sebagai produk gagal. 

Di mana produk tersebut biasanya tidak sesuai dengan standar atau tidak pantas 

untuk diproduksi oleh perusahaan sehingga perlu dilakukan optimalisasi biaya 

pengeluaran melalui proses perencanaan yang bertujuan untuk mengurangi produk 

cacat yang akan terjadi ke depannya (Sartika et al., 2022). Pada PC GKBI (Pabrik 

Cambric Gabungan Koperasi Batik Indonesia), mutu dari produk kain yang 

berkualitas merupakan nyawa bagi perusahaan. Hal ini diperoleh melalui hasil 

wawancara dari pihak perusahaan. Perusahaan juga memiliki slogan “Kepuasan 

Pelanggan Kebanggaan Kami” yang menjadikan prinsip dan komitmen perusahaan 

dalam pengendalian dan menjamin kualitas pada setiap kain yang dihasilkan.  

PC GKBI menerapkan sistem produksi Make to Order (MTO), di mana 

seluruh produk milik perusahaan dibuat berdasarkan pesanan dari konsumen. 

Dalam penerapannya, perusahaan melayani dua jenis pesanan, yaitu pesanan 

custom dari konsumen dan pesanan berdasarkan pada produk milik perusahaan. 

Pada pesanan custom konsumen dapat menentukan secara rinci spesifikasi 

konstruksi kain yang diinginkan, sehingga proses produksinya cenderung 

bervariasi. Untuk pesanan berdasarkan pada produk milik perusahaan konsumen 

memilih jenis kain dengan spesifikasi yang telah ditetapkan oleh perusahaan 

sehingga proses produksinya relatif seragam. 

Berdasarkan sistem produksi tersebut, pemilihan objek penelitian diarahkan 

pada produk milik perusahaan yang diproduksi secara rutin dan memiliki 

karakteristik proses yang seragam. Secara umum, perusahaan memproduksi dua 

kategori kain tenun berdasarkan pada jenis konstruksinya, yaitu kain dengan 

konstruksi berat dan konstruksi ringan. Kain tenun dengan konstruksi berat 
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memiliki kepadatan benang yang lebih tinggi serta gramasi yang lebih besar, untuk 

kain dengan konstruksi ringan biasanya gramasi yang lebih rendah dan susunan 

benangnya yang lebih renggang. Dalam penelitian ini, objek yang dipilih 

difokuskan pada kain tenun dengan konstruksi ringan, di mana kain dengan 

konstruksi ringan lebih rutin di produksi dan memiliki karakteristik proses yang 

lebih seragam dibandingkan dengan kain dengan konstruksi berat. PC GKBI 

memproduksi beberapa jenis kain tenun dengan konstruksi ringan, di antaranya kain 

tenun 1244, 2243, 1400, dan 1153. Kode pada masing-masing kain merupakan 

penanda konstruksi kain yang digunakan, yang mempresentasikan perbedaan pada 

susunan benang lusi dan benang pakan sehingga dapat menghasilkan karakteristik 

kain yang berbeda. Berikut data produksi dan kegagalan dari keempat jenis kain 

tenun dengan konstruksi ringan yang ada di PC GKBI. 

 
Gambar 1.1. Perbandingan Jumlah Produksi dan Kegagalan Produk Periode 

Oktober – Desember 2025 

Sumber: Laporan Produksi PC.GKBI (2025) 

Gambar 1.1 menggambarkan perbandingan jumlah produksi dan jumlah 

kegagalan pada empat jenis kain tenun, yaitu kain tenun 1244, 2243, 1400, dan 1153 

pada periode Oktober hingga Desember 2025. Berdasarkan Gambar 1.1 dapat 
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diketahui kain tenun 1244 memiliki jumlah produksi yang paling banyak, yaitu 

sebesar 1.009.020 meter dengan jumlah kegagalan sebesar 90.816 meter atau setara 

dengan 9% dari total produksi. Persentase ini telah melampaui batas standar 

kegagalan yang telah di tetapkan oleh perusahaan sebesar 5%. Kain tenun 2243, 

1400, dan 1153 memiliki persentase kegagalan di bawah standar sehingga sudah 

memenuhi target kualitas, sedangkan kain tenun 1244 memiliki volume produksi 

yang paling tinggi dan persentase kegagalannya yang melebihi dari standar 

perusahaan. Oleh karna itu, penelitian ini di fokuskan pada kain tenun 1244. Kain 

tenun 1244 diproduksi di Unit Loom II Weaving yang mengoperasikan 246 unit 

mesin tenun shuttle Toyoda GH-08. Mesin tenun shuttle Toyoda GH-08 merupakan 

mesin tenun konvensional yang menggunakan shuttle sebagai pembawa benang 

pakan dalam proses pertenunan, sehingga kualitas kain yang dihasilkan sangat 

bergantung pada kondisi mesin dan kemampuan operator dalam mengendalikan 

proses produksi. 

Tingginya persentase kegagalan pada kain tenun 1244 menunjukkan adanya 

masalah mengenai kualitas yang perlu segera untuk dilakukan perbaikan agar tidak 

menimbulkan kerugian bagi perusahaan. Dalam mengatasi dan meminimalisir 

kegagalan harus dimulai dari kegagalan yang dominan. Hal tersebut bisa diketahui 

melalui proses identifikasi penyebab-penyebab yang terjadi sehingga dapat 

ditetapkan prioritas perbaikan (Febryan et al., 2020). Dalam upaya mencapai 

kinerja yang unggul dan meningkatkan daya saing pada perusahaan, diperlukan 

adanya perbaikan yang dilakukan secara optimal dan berkelanjutan (Meliyanti & 

Gunawan, 2024). Salah satu upaya yang penting dilakukan untuk mendukung hal 

tersebut dengan cara menerapkan pengendalian kualitas secara optimal, agar 
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perusahaan dapat meminimalkan kerugian seperti meningkatkan biaya produksi, 

waktu perbaikan serta pemborosan bahan baku. 

Wicaksono & Yuamita (2022) menyatakan bahwa untuk menentukan 

penyebab dan potensi dari kegagalan yang terjadi padat digunakan analisis dengan 

menggunakan metode Fault Tree Analysis (FTA). Kemudian dalam menganalisis 

risiko dari kegagalan dan menghitung nilai prioritas risiko dapat digunakan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) (Prisilia. & Purnomo, 2023). FMEA 

merupakan metode yang digunakan untuk melakukan pencegahan pada potensi 

kegagalan melalui identifikasi penyebab terjadinya kegagalan (Haq et al., 2021). 

FMEA tidak hanya digunakan untuk mengidentifikasi kegagalan, tetapi juga 

dilakukan pada berbagai tingkatan rantai pasok dalam industri tekstil (Mutia 

Handayani, 2021). Pada metode FMEA setiap jenis kegagalan harus diidentifikasi 

dan dinilai berdasarkan pada tiga kriteria, yaitu pada severity, occurrence, dan 

detection (Prisilia. & Purnomo, 2023). Untuk menentukan nilai Risk Priority 

Number (RPN) dilakukan pada perkalian antara ketiga aspek tingkatan tersebut agar 

menjadi bahan prioritas dari risiko kegagalan (Putra et al., 2021). Hasil dari 

perhitungan nilai RPN nilai paling tinggi yang berguna untuk menurunkan risiko 

kegagalan (Kartika et al., 2022). 

Selain metode FTA dan FMEA, untuk menganalisis akar penyebab kegagalan 

secara lebih mendalam dapat digunakan metode Fishbone Diagram yang mampu 

memetakan faktor-faktor penyebab secara sistematis (Rahman & Fahma, 2021). 

yang mampu memetakan faktor-faktor penyebab secara sistematis (Fauzi, 2022). 

Metode ini bekerja dengan mengidentifikasi berbagai faktor yang berkontribusi 

terhadap suatu kegagalan melalui pendekatan visual berbentuk tulang ikan. 
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Selanjutnya, Five-M Checklist digunakan untuk mengklasifikasikan faktor 

penyebab berdasarkan aspek man, machine, material, method, dan measurement 

untuk memudahkan perumusan rekomendasi perbaikan yang tepat sasaran. 

Metode FMEA yang diterapkan dalam perusahaan masih memiliki 

kelemahan dikarenakan dianggap belum memberikan hasil yang optimal (Rahman 

& Fahma, 2021). Penggunaan nilai RPN pada metode FMEA tradisional memiliki 

beberapa kelemahan. Penentuan nilai severity, occurrence, dan detection  

cenderung bersifat subjektif sehingga sulit untuk memperoleh nilai yang konsisten 

dan akurat. Selain itu, kombinasi nilai yang berbeda dari ketiga faktor tersebut dapat 

menghasilkan nilai RPN yang sama, padahal tingkat kepentingan masing-masing 

faktor sebenarnya tidak sama. (Ramadhan & Ghofari, 2023). Untuk mengatasi 

kelemahan metode FMEA dilakukan pengoptimalan dalam pengambilan keputusan 

melalui integrasi grey theory dengan melakukan pembobotan kriteria pada faktor 

kegagalan menggunakan metode FAHP. Pendekatan ini menghasilkan nilai RPN 

yang lebih relevan dan sesuai dengan kondisi lapangan karena mampu 

mempertimbangkan ketidakpastian penilaian, yang dikenal dengan sebagai metode 

Grey FMEA (GFMEA)  (Zulfikar et al., 2021). Walaupun pada metode GFMEA 

tidak memiliki tingkat kompleksitas yang lebih tinggi, tetapi metode ini memiliki 

kelebihan dalam menentukan bobot kriteria kegagalan berdasarkan pada nilai 

pembobotan yang berbeda-beda melalui pendekatan penyederhanaan penilaian 

untuk mendapatkan hasil nilai prioritas yang lebih baik (Ramadhan & Ghofari, 

2023). 

Penentuan bobot kepentingan kriteria severity, occurrence, dan detection 

dilakukan menggunakan metode Fuzzy Analytical Hierarchy Process (FAHP). 
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Metode FAHP merupakan pengembangan dari Analytical Hierarchy Process 

(AHP) yang mengintegrasikan logika fuzzy untuk mengakomodasi ketidakpastian 

dan subjektivitas dalam penilaian ahli (Prasetiya et al., 2023). Bobot kriteria yang 

diperoleh dari metode FAHP selanjutnya digunakan sebagai input dalam 

perhitungan risiko kegagalan menggunakan metode Grey Failure Mode and Effect 

Analysis (GFMEA). 

Berdasarkan pada kondisi yang sudah dijelaskan sebelumnya, penelitian ini 

mengintegrasikan metode FTA, FMEA, FAHP, dan GFMEA yang saling 

melengkapi. Analisis akar penyebab dilakukan menggunakan Fishbone Diagram 

dan Five-M Checklist sebagai dasar dalam penyusunan rekomendasi perbaikan. 

Melalu pendekatan metode tersebut diharapkan menghasilkan nilai Grey Relational 

Projection Number (GRPN) yang mencerminkan prioritas kegagalan secara lebih 

akurat sesuai dengan kondisi di Unit Loom II Weaving di PC GKBI, sehingga pada 

permasalahan kualitas pada kain tenun 1244 dapat teratasi secara optimal dan 

berkelanjutan. 

1.2. Pertanyaan Penelitian  

Adapun pertanyaan penelitian dari penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Apa saja jenis kegagalan yang terdapat pada produk kain tenun1244? 

2. Apa saja penyebab dan dampak dari kegagalan pada produk kain tenun1244? 

3. Kegagalan apa saja yang memiliki tingkat prioritas tertinggi untuk dilakukan 

perbaikan pada produk kain tenun 1244? 

4. Apa usulan perbaikan untuk mengatasi permasalahan kualitas dan kegagalan 

produk kain tenun 1244 yang terjadi di Unit Loom 2 Weaving di PC GKBI? 
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1.3. Tujuan penelitian  

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Mengidentifikasi jenis kegagalan yang terjadi pada produk kain tenun 1244 

pada Unit Loom II Weaving di PC GKBI.  

2. Menganalisis faktor penyebab dan dampak dari kegagalan pada produk kain 

tenun 1244 yang dihasilkan oleh Unit Loom II Weaving di PC GKBI. 

3. Menentukan prioritas kegagalan pada produk kain tenun 1244. 

4. Memberikan usulan perbaikan yang dapat di terapkan untuk meningkatkan 

kualitas dan mengurangi kegagalan produk kain tenun 1244 pada Unit Loom 

II Weaving di PC GKBI. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini sebagai berikut. 

1. Memberikan usulan perbaikan yang dapat membantu Unit Loom II Weaving 

di PC GKBI dalam menangani permasalahan kegagalan produk kain tenun 

1244. 

2. Memberikan referensi bagi penelitian selanjutnya terkait pengendalian 

kualitas dengan menggunakan metode Grey Failure Mode and Effect 

Analysis (GFMEA). 

1.5. Batasan Penelitian 

Adapun batasan penelitian pada penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Data jumlah kegagalan yang terjadi pada bulan Oktober sampai Desember 

2025. 

2. Objek penelitian dibatasi pada unit produksi Loom II Weaving. 
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3. Penelitian ini dibatasi pada mesin tenun shuttle Toyoda GH-08 yang 

beroperasi di Unit Loom II Weaving PC GKBI dengan jumlah 246 unit mesin. 

4. Fokus perbaikan pada produksi kain tenun 1244. 

5. Data yang digunakan berupa data kegagalan produk akhir, sehingga analisis 

difokuskan pada jenis kegagalan tanpa membahas detail proses produksi. 

6. Pembahasan jenis kegagalan dan rekomendasi perbaikan dibatasi pada tiga 

jenis kegagalan dengan nilai Grey Risk Priority Number (GRPN) tertinggi 

berdasarkan metode GFMEA. 

1.6. Sistematika Penulisan 

Dalam tugas akhir ini, sistematika penulisan disusun ke dalam lima bab yang 

saling berkaitan. Bab I merupakan pendahuluan yang berisikan latar belakang 

permasalahan terkait pengendalian kualitas produk kain tenun 1244 pada Loom II 

Weaving di PC GKBI, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan penelitian, serta 

sistematika penulisan. Bab II mencakup tinjauan pustaka yang menguraikan 

penelitian terdahulu sebagai referensi serta landasan teori yang mencakup konsep 

pengendalian kualitas, metode FTA, FMEA, FAHP, Grey Theory, Fishbone 

Diagram, dan Five-M Checklist. Bab III menjelaskan Metode Penelitian yang 

meliputi objek penelitian, teknik pengumpulan data, uji validitas, variabel 

penelitian, model analisis, dan diagram alir penelitian. Bab IV menyajikan hasil dan 

pembahasan yang berisikan gambaran umum perusahaan, hasil analisis data, 

pembahasan, dan implikasi manajerial. Bab V merupakan bab terakhir yang 

memuat penutup yang berisi kesimpulan dari hasil penelitian serta saran yang dapat 

dijadikan rekomendasi untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Berdasarkan pada hasil penelitian yang telah dilakukan, maka didapatkan 

kesimpulan sebagai berikut. 

1. Terdapat sebelas jenis kegagalan pada kain tenun 1244, yaitu kegagalan 

rantas, tak teranyam, pakan renggang, pakan kosong, pakan akhir, pakan 

dobel, BBM (Benang Bebas Masuk), lusi putus, sumbi, sobek, dan kegagalan 

oli dan karat. 

2. Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan terhadap kegagalan produksi 

kain tenun 1244 di Unit Loom II Weaving PC GKBI, sebab dan akibat dari 

kegagalannya adalah sebagai berikut. 

a) Kegagalan Rantas 

Kegagalan rantas disebabkan oleh faktor mesin yaitu bagian mesin yang 

patah atau aus akibat perawatan tidak rutin dan usia mesin yang sudah 

tua, faktor operator yang tidak teliti dan kurang memahami SOP kanjian 

benang, faktor metode yaitu kanjian benang tidak sesuai SOP dan tidak 

ada panduan setting mesin, faktor material yaitu kualitas benang yang 

tidak konsisten dari supplier, serta faktor lingkungan kerja yang bising 

sehingga mengganggu konsentrasi operator. Akibatnya, benang mudah 

putus saat proses tenun berlangsung sehingga kain mengalami 

kegagalan rantas dan tidak memenuhi standar kualitas. 
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b) Kegagalan Tak Teranyam 

Kegagalan tak teranyam disebabkan oleh kerusakan mesin otomatis 

pada benang lusi akibat komponen yang aus dan perawatan tidak rutin, 

operator yang kurang teliti dan tidak konsisten dalam mengikuti SOP 

saat setting mesin mulut lusi, setting mesin yang tidak sesuai prosedur 

karena SOP tidak tersedia di area kerja, kualitas benang lusi yang tidak 

konsisten dari supplier, serta pencahayaan area mesin yang kurang 

memadai. Akibatnya, benang lusi tidak teranyam sesuai pola yang 

seharusnya sehingga struktur kain menjadi tidak sempurna. 

c) Kegagalan Pakan Renggang 

Kegagalan pakan renggang disebabkan oleh kerusakan komponen 

crank arm, brake band, dan crank metal akibat usia mesin yang sudah 

tua serta breasttab yang aus karena tidak adanya pemeliharaan rutin, 

operator yang tidak teliti saat setting mesin, tidak adanya SOP dan 

checklist setting di area kerja, kualitas benang pakan yang tidak 

konsisten dari supplier, serta lingkungan kerja yang bising. Akibatnya, 

jarak antar benang pakan menjadi tidak konsisten sehingga kerapatan 

kain tidak sesuai standar. 

d) Kegagalan Pakan Kosong 

Kegagalan pakan kosong disebabkan oleh keausan pada part weft 

hummer dan stut weft hummer, tidak adanya pengecekan mesin secara 

rutin oleh bagian maintenance, usia mesin yang sudah tua, operator 

yang kurang teliti saat setting weft fork dan weft grid, tidak adanya SOP 

dan checklist setting di area kerja, kualitas benang pakan yang tidak 
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konsisten, serta lingkungan kerja yang bising. Akibatnya, terdapat 

bagian kain yang tidak terisi benang pakan sehingga kain terdapat 

lubang pada bagian benang pakan yang menurunkan kualitas kain. 

e) Kegagalan Pakan Akhir 

 Kegagalan pakan akhir disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu setting 

pada end cutter yang tidak sesuai SOP akibat operator yang tidak teliti 

dan lingkungan kerja yang bising, serta benang yang nyangkut di weft 

fork. Selain itu, upper cutter yang mengalami patah/aus turut menjadi 

penyebab kegagalan, yang dipicu oleh operator yang tidak teliti, 

lingkungan kerja yang bising, serta kondisi front box yang kasar. 

Akibatnya, proses pemotongan benang pakan menjadi tidak sempurna 

sehingga hasil akhir kain tidak sesuai standar kualitas yang ditetapkan. 

f) Kegagalan Pakan Dobel 

 Kegagalan pakan dobel disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu mesin 

rusak dan kleting kotor. Kerusakan mesin dipicu oleh electric change 

yang terputus akibat mesin tidak dilakukan maintenance secara berkala, 

serta setting end cutter yang salah karena operator yang tidak teliti dan 

lingkungan kerja yang bising. Sementara itu, kleting kotor disebabkan 

oleh tidak adanya kebiasaan membersihkan kleting sebelum dipasang. 

Akibatnya, proses penyisipan benang pakan menjadi tidak terkontrol 

sehingga terjadi penggandaan benang yang menyebabkan kain tidak 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 
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g) Kegagalan Benang Bebas Masuk  

 Kegagalan benang bebas masuk disebabkan oleh dua faktor utama, 

yaitu kleting kotor dan kualitas benang yang jelek. Kleting kotor terjadi 

karena operator tidak membersihkan kleting sebelum dipakai. 

Sementara itu, benang yang jelek dipicu oleh operator yang tidak hati-

hati saat proses pemaletan benang serta adanya cacat benang yang 

berasal dari supplier. Akibatnya, benang tidak dapat terkontrol dengan 

baik selama proses produksi sehingga menghasilkan benang pakan 

yang masuk dan ikut teranyam dalam satu jalur menyebabkan kain tidak 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 

h) Kegagalan Lusi Putus  

 Kegagalan lusi putus disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu mesin 

otomatis benang lusi yang rusak dan reel dropper yang salah setting. 

Kerusakan mesin otomatis benang lusi dipicu oleh usia mesin yang 

sudah tua serta pekerja yang tidak adanya maintenance secara teratur. 

Sementara itu, kesalahan setting pada reel dropper disebabkan oleh 

operator yang kurang teliti akibat tempat kerja yang bising. Akibatnya, 

tegangan benang lusi tidak terjaga dengan baik sehingga benang mudah 

putus dan proses penenunan terganggu hingga menghasilkan kain yang 

tidak sesuai standar kualitas yang ditetapkan. 

i) Kegagalan Sumbi 

 Kegagalan sumbi disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu mesin sumbi 

yang macet dan kain pinggiran yang masuk ke bagian setelah sumbi. 

Kemacetan mesin sumbi disebabkan oleh adanya kain yang terlilit pada 
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mesin serta operator yang melakukan setting mesin tidak sesuai SOP. 

Akibatnya, proses pemotongan pinggiran kain menjadi tidak berjalan 

dengan baik sehingga menghasilkan kegagalan sumbi yang tidak 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 

j) Kegagalan Sobek 

 Kegagalan sobek disebabkan oleh tiga faktor utama, yaitu terkana 

gunting operator, mesin shuttle yang berhenti di tengah proses tenun, 

dan tegangan yang terlalu tinggi pada kain. Terkena gunting operator 

terjadi akibat operator yang tidak hati-hati saat bekerja. Mesin shuttle 

yang berhenti di tengah proses tenun dipicu oleh pemasangan paku roll 

yang tidak sesuai serta operator yang tidak teliti akibat lingkungan kerja 

yang bising dan pencahayaan yang kurang memadai. Sementara itu, 

tegangan yang tinggi pada kain disebabkan oleh setting pada roller 

yang terlalu tinggi serta operator yang tidak teliti. Akibatnya, struktur 

kain menjadi tidak kuat dan mudah robek sehingga kain tidak 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. 

k) Kegagalan Oli & Karat 

 Kegagalan oli dan karat disebabkan oleh dua faktor utama, yaitu selang 

oli yang bocor/putus dan kain yang mengenai benda berkarat. Selang 

oli yang bocor/putus mengakibatkan oli di lantai mengenai kain, yang 

dipicu oleh operator yang tidak hati-hati saat membersihkan area mesin 

tenun. Sementara itu, kain yang mengenai benda berkarat disebabkan 

oleh operator yang tidak hati-hati dalam mengawasi jalannya proses 
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produksi. Akibatnya, kain terkontaminasi oleh oli maupun karat 

sehingga kualitas kain tidak memenuhi standar yang ditetapkan. 

3. Berdasarkan pada analisis menggunakan metode Grey FMEA terdapat tiga 

jenis kegagalan yang menjadi prioritas dalam perbaikan, di antaranya ada 

rantas menjadi peringkat pertama dengan nilai 0,399 selanjutnya ada 

kegagalan tak teranyam dengan nilai 0,452, dan kegagalan sumbi dengan nilai 

0,477. 

4. Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan terhadap kegagalan kain 

tenun 1244 di Unit Loom II Weaving PC GKBI, usulan perbaikan untuk 

mengatasi masalah kualitas dan kegagalan produk sebagai berikut. 

a) Pelatihan Operator 

Mengadakan program pelatihan secara berkala kepada seluruh operator 

mengenai prosedur setting mesin yang benar, khususnya pada bagian 

mesin tenun dan mesin otomatis benang lusi, serta prosedur kanjian 

benang. Pelatihan juga mencakup tata cara pemasangan komponen 

seperti ring tample agar terpasang dengan benar, serta pemahaman 

terhadap standar kualitas produk yang ditetapkan perusahaan, 

mengingat hingga saat ini belum pernah diadakan program pelatihan 

teknis bagi operator di Unit Loom II Weaving, agar kegagalan pada kain 

tenun 1244 dapat diminimalkan 

b) Penerapan Standar Operasional Prosedur (SOP) 

Dalam penerapannya penempatan SOP yang telah ada dalam bentuk 

visual di dekat area mesin agar mudah dilihat dan dijangkau oleh 

seluruh operator, mengingat SOP yang tersedia belum ditempatkan di 
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area kerja sehingga operator tidak dapat mengacu pada SOP secara 

langsung. Selain itu, penerapan checklist setting mesin yang wajib diisi 

sebelum mesin mulai beroperasi perlu diterapkan untuk memastikan 

seluruh pengaturan telah sesuai dan tidak ada kesalahan yang lolos 

sebelum proses produksi dimulai. 

c) Peningkatan Pengawasan 

Meningkatkan frekuensi dan kualitas pengawasan di lini produksi oleh 

kepala seksi produksi. Pengawas harus lebih aktif dalam memastikan 

operator bekerja sesuai SOP, khususnya dalam proses setting mesin 

tenun dan kanjian benang, serta memberikan umpan balik secara 

langsung kepada operator untuk mencegah terulangnya kegagalan  

produksi akibat ketidakkonsistenan operator dalam menjalankan 

prosedur yang telah ditetapkan. 

d) Preventive Maintenance Mesin 

Menyusun dan menerapkan jadwal preventive maintenance secara 

terstruktur dan terdokumentasi untuk seluruh mesin tenun di Unit Loom 

II Weaving, khususnya pada komponen yang rentan aus seperti mesin 

otomatis benang lusi dan bagian sumbi, mengingat selama ini 

perawatan mesin hanya dilakukan ketika mesin mengalami kerusakan 

sehingga komponen yang aus tidak terdeteksi lebih awal. Mesin yang 

sudah tua juga perlu dievaluasi kelayakannya untuk dipertimbangkan 

perbaikan atau penggantian secara terencana. 
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e) Pengendalian Kualitas Bahan Baku 

Meningkatkan prosedur incoming quality control pada setiap 

penerimaan benang dari supplier dengan memperluas jumlah sampel 

yang diuji, mengingat saat ini hanya satu benang yang dijadikan sampel 

pengujian sehingga belum dapat merepresentasikan keseluruhan 

kualitas benang yang diterima. Perusahaan juga perlu menetapkan 

standar spesifikasi bahan baku secara resmi dan 

mengkomunikasikannya kepada seluruh supplier agar kualitas benang 

yang digunakan selalu terjaga konsistensinya 

f) Peningkatan K3 dan Lingkungan Kerja 

Menyediakan dan mewajibkan penggunaan aerplug sebagai bagian dari 

penerapan K3 untuk semua pekerja di area produksi untuk mengurangi 

dampak kebisingan yang dapat mengganggu konsentrasi bekerja. Selain 

itu, perlu dilakukannya peningkatan kualitas pencahayaan di area 

produksi mengingat kondisi pencahayaan yang ada saat ini masih 

kurang terang, sehingga operator dapat memantau proses tenun dengan 

lebih baik dan mendeteksi potensi kegagalan secara lebih dini. 

5.2. Saran 

Berdasarkan pada hasil penelitian yang sudah dilakukan maka terdapat 

beberapa saran bagi peneliti selanjutnya sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya disarankan untuk memperluas objek penelitian tidak 

hanya pada Unit Loom II Weaving tetapi juga pada unit produksi lainnya. 
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2. Penelitian selanjutnya disarankan untuk memperhitungkan kerugian yang 

ditimbulkan dari setiap kegagalan produksi agar dapat diketahui dampaknya 

bagi perusahaan. 

3. Penelitian selanjutnya disarankan untuk menganalisis mengenai kualitas 

bahan baku dari masing-masing supplier secara lebih mendalam agar 

diketahui supplier mana yang paling berpengaruh terhadap proses kegagalan 

produksi. 
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