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ABSTRAK

Penelitian ini dilatarbelakangi oleh tingginya tingkat kecacatan benang pada mesin
ring frame di PT XY Z yang mencapai rata-rata 3,6% per tahun, melampaui ambang
batas toleransi perusahaan sebesar 0,18%. Upaya pengendalian melalui preventive
maintenance yang telah dilakukan sebelumnya dinilai belum efektif karena
ketidakteraturan jadwal yang menghambat target produksi. Penelitian ini bertujuan
untuk menemukan strategi pengendalian kualitas yang efektif menggunakan
pendekatan Six Sigma dengan siklus DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control).Kajian pustaka dalam penelitian ini mencakup teori pengendalian kualitas,
manajemen kualitas, serta instrumen statistik seperti Diagram Pareto, Fishbone
Diagram, Fault Tree Analysis (FTA), dan P-Chart. Data dikumpulkan melalui
observasi langsung di lapangan, dokumentasi produksi periode Agustus 2024
hingga Juli 2025, serta wawancara mendalam dengan pihak manajemen dan kepala
bagian teknis.Hasil pengukuran menunjukkan nilai DPMO sebesar 758,84 dengan
tingkat kualitas 4,75 sigma. Analisis menggunakan Diagram Pareto dan Fishbone
mengidentifikasi empat jenis cacat utama: gulungan jelek (48%), ne out standar
(27%), IPI1 tinggi (19%), dan slub (6%). Akar penyebab masalah ditemukan pada
sistem penjadwalan pemeliharaan yang tidak tertulis dan kurangnya koordinasi
komunikasi internal. Implementasi perbaikan berupa penyusunan SOP alur
komunikasi dan jadwal preventive maintenance terstruktur berhasil menurunkan
tingkat kecacatan sebesar 2,65%, dari semula 3,64% menjadi 0,99%. Kesimpulan
penelitian menunjukkan bahwa standarisasi sistem penjadwalan dan pengawasan
ketat melalui form checklist efektif meningkatkan kualitas produk benang secara
signifikan.

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, Pengendalian Kualitas, Benang Cacat, Ring
Frame

Xi



ABSTRACT

This research is motivated by the high level of thread defects on ring frame
machines at PT XYZ, which averaged 3.6% per year and exceeded the company's
tolerance threshold of 0.18%. Previous preventive maintenance control efforts were
deemed ineffective due to irregular schedules that hampered production targets.
This study aims. to identify an effective quality control strategy using the Six Sigma
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) cycle. The literature review
includes quality control theory, quality management, and statistical instruments
such as Pareto Diagrams, Fishbone Diagrams, Fault Tree Analysis (FTA), and P-
Charts. Data were collected through direct field observations, production
documentation from August 2024 to July 2025, and in-depth interviews with
management and the head of the technical department. The measurement results
show a DPMO value of 758.84 with a quality level of 4.75 sigma. Analysis using
Pareto and Fishbone diagrams identified four main types of defects: poor winding
(48%), non-standard outage (27%), high IPI (19%), and slub (6%). The root cause
of the problems was found to be an unwritten maintenance scheduling system and
a lack of internal communication coordination. Implementing improvements to the
development standard operating procedures (SOPs) for communication flow and a
structured preventive maintenance schedule successfully reduced the defect rate by
2.65 percentage points, from 3.64% to 0.99%. The study concludes that
standardizing the scheduling system and implementing strict monitoring using a
checklist significantly improved yarn product quality.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, Quality Control, Defective Yarn, Ring Frame
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