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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN METODE SIX 

SIGMA UNTUK MEMINIMASI DEFECT PADA PRODUK KAIN  
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RINGKASAN 

 

Pengendalian kualitas harus dilakukan dengan baik sehingga perusahaan 

dapat menghadapi persaingan sebuah industri. Salah satunya pada perusahaan 

penghasil tekstil, yaitu PT Sukuntex yang memproduksi kain katun, kain polyester, 

dan kain rayon dengan sistem produksi make to order. PT Sukuntex melakukan 

pengendalian kualitas dengan menginspeksi setiap kain yang diproduksi pada divisi 

quality control. Pada penelitian ini dilakukan analisis pengendalian kualitas kain 

polyester dengan metode six sigma tahapan DMAI (Define-Measure-Analyze-

Improve). Hasil dari penelitian ini terdapat 3 cacat yang dominan berdasarkan 

diagram paretonya yaitu tebal tipis, renggang, dan kotor oli. Pada perhitungan nilai 

DPMO diperoleh hasil 49.825,15 meter dengan nilai sigma yang diperoleh adalah 

3,15. Nilai tersebut sudah cukup baik untuk industri di Indonesia. Tetapi masih 

perlu dilakukan upaya perbaikan agar nilai sigma dapat terus meningkat. Sehingga 

dilakukan analisis penyebab cacat dengan fishbone diagram yang menghasilkan 

adanya faktor manusia, mesin, metode, dan lingkungan. Kemudian melakukan 

analisis prioritas perbaikan dengan metode FMEA-AHP, dimana FMEA 

menganalisis ranking penyebab cacat, kemudian memprioritaskan perbaikan 

berdasarkan bobot dengan AHP. Pada tahapan improve membuat rencana perbaikan 

menggunakan metode 5W+1H.   

 

 

 

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAI, FMEA, AHP 
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QUALITY CONTROL ANALYSIS WITH SIX SIGMA METHOD TO 

MINIMIZE DEFECTS IN FABRIC PRODUCTS  

(Study Case : PT Sukuntex) 

 

Student Name : Laelatul Fitria 

Student Identity Number : 201857005 

Supervisor :  

1. Dina Tauhida, ST, M.Sc. 

2. Akh. Sokhibi, ST., M.Eng. 

 

ABSTRACT 

 

Quality control must be done well so that the company can face the 

competition of an industry. One of them is a textile company, namely PT Sukuntex 

which produces cotton fabrics, polyester fabrics, and rayon fabrics with a make to 

order production system. PT Sukuntex performs quality control by inspecting every 

fabric produced in the quality control division. In this study, an analysis of polyester 

fabric quality control with the six sigma DMAI (Define-Measure-Analyze-Improve) 

method was conducted. The results of this study contained 3 dominant defects based 

on the pareto diagram, namely thick thin, tenuous, and dirty oil. In the calculation 

of the value of DPMO obtained a result of 49,825.15 meters with the value of sigma 

obtained is 3.15. This is good enough for the industry in Indonesia. However, 

improvement efforts are still needed so that the sigma value can continue to 

increase. Therefore, an analysis of the causes of defects was carried out using a 

fishbone diagram which resulted in human, machine, method, and environmental 

factors. Then do an analysis of improvement priorities using the FMEA-AHP 

method, where FMEA analyzes the ranking of the causes of defects, then prioritizes 

repairs based on weights with AHP. At the improve stage, make an improvement 

plan using the 5W+1H method. 

 

 

 

Keywords : Quality control, Six Sigma, DMAI, FMEA, AHP 
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