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Abstrak 

PT. Sukorintex merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang tekstil dengan produk utamanya adalah kain 

sarung berlabel Wadimor. Permasalahan yang dihadapi oleh PT. Sukorintex yaitu kecacatan yang terjadi akibat proses 

tenun oleh mesin Weaving 1 sehingga tidak dapat memenuhi standar kualitas sarung yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan. Jumlah produk yang diproduksi mesin weaving 1 memiliki jumlah paling tinggi dibandingkan dengan 

mesin lain. Jika dibiarkan dan terjadi terus-menerus hal tersebut akan merugikan perusahaan secara finansial maupun 

non finansial. Tujuan dari penelitian ini adalah mengupayakan pengendalian kualitas agar hasil produksi kain sarung 

memiliki kualitas yang sesuai dengan standar perusahaan. Penelitian ini menggunakan metode SPC (Statistical Process 

Control) untuk monitoring, mengendalikan, menganalisa, mengelola serta memperbaiki produk dan proses produksi 

dengan metode statistik. Kecacatan yang terjadi akibat proses di mesin weaving 1 adalah sebanyak 7,8% dari total 

produksi sedangkan standar toleransi kecacatan dari perusahaan sebesar 5,8%. Salah satu faktor yang memengaruhi 

banyaknya kecacatan kain sarung adalah faktor metode, yakni benang lusi dobel dengan tingkat kecacatan tertinggi 

yang disebabkan oleh kesalahan pada saat proses pencucukan. 

 

Kata kunci: SPC, Cacat, Tekstil, Kualitas, Mesin Weaving 

 

Abstract  

PT. Sukorintex is a company engaged in the textile sector with the main product being a sarong cloth labeled Wadimor. 
Problems faced by PT. Sukorintex is a defect that occurs due to the weaving process by the Weaving 1 machine so it 

cannot meet the quality standards of the scabbard that have been set by the company. The number of products produced 

by weaving machine 1 has the highest amount compared to other machines. If left unchecked and happens continuously, 

it will harm the company financially and non-financially. The purpose of this study is to strive for quality control so 
that the production results of scabbard fabrics have a quality that is in accordance with company standards. This 

research uses the SPC (Statistical Process Control) method to monitor, control, analyze, manage and improve products 

and production processes with statistical methods. The defects that occur due to the process in the weaving machine 1 

are as much as 7.8% of the total production while the standard disability tolerance from the company is 5.8%. One of 
the factors that affect the number of defects in the scabbard fabric is the method factor, which is the double-cellar 

thread with the highest degree of defect caused by an error during the washing process. 

 
Keywords: SPC, Defect, Textile, Quality, Weaving Machine 

1. Pendahuluan 

Produk penting bagi perusahaan karena tanpa 

produk, perusahaan tidak akan dapat melakukan bisnis 

sama sekali sehingga kualitas produk perlu disesuaikan 

dengan keinginan atau kebutuhan pembeli agar 

pemasaran produk menjadi efektif (Djunaidi & Nugroho, 

2014). Kualitas adalah sebuah keseluruhan ciri dan 

karakteristik dari suatu produk maupun jasa guna 

mengukur tingkat kepuasan dari kebutuhan pelanggan, 

 
1 Penulis korespondensi 

 

baik dinyatakan secara tegas ataupun samar (Irwan & 

Haryono, 2015). Singkatnya, kualitas adalah tingkat 

ukuran yang digunakan untuk mengetahui baik dan 

buruknya sesuatu. Proses untuk mempertahankan tingkat 

kualitas yang ingin dicapai melalui informasi tentang 

karakteristik produk atau layanan dan implementasi dari 

tindakan perbaikan, dalam hal karakteristik yang 

menyimpang dari standar biasa dinamakan pengendalian 

kualitas (Untoro & Iftadi, 2020). Pengendalian kualitas 
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di sebuah perusahaan diperlukan guna mengontrol 

kerugian yang dialami oleh perusahaan akibat banyaknya 

produk cacat (Bachtiar, Tahir, & Assyfa, 2013). 

Pengendalian kualitas menjadi upaya untuk melakukan 

perbaikan yang tepat jika ditemukan perbedaan antara 

performansi aktual dan standart (Muslimah & 

Keriswanto, 2015). 

PT. Sukorintex merupakan sebuah perusahaan yang 

bergerak di bidang textile dengan produk yang dihasilkan 

yaitu sarung Wadimor. Skala produksinya pun dalam 

skala besar dan dipasarkan di seluruh penjuru negeri. Tak 

hanya produk sarung dewasa, PT. Sukorintex juga 

memproduksi sarung anak dan sorban. Pemasaran 

sarungnya pun beragam, sarung dipasarkan sesuai 

dengan motif yang menjadi inspirasi di setiap daerah di 

Indonesia. Kriteria kualitas yang ditetapkan PT. 

Sukorintex ada 4 yaitu grade A, B C dan D. Produk yang 

memiliki grade A dan B akan lolos seleksi dan dapat 

dipasarkan sedangkan C dan D akan masuk ke dalam 

kategori cacat. Kecacatan yang timbul pada kain sarung 

maupun sorban terjadi karena banyak hal seperti bahan 

baku yang kurang baik maupun proses produksi yang 

kurang tepat (Abtew et al., 2018).  

Statistical Process Control (SPC) dapat membantu 

tidak hanya dalam control atau pengendalian kualitas 

tetapi juga dalam pengambilan keputusan manajemen 

(Godina, Matias, & Azevedo, 2016). Di dalam SPC 

mencakup 7 alat pengendalian atau seven tools dan dalam 

penggunaannya hanya perlu mengambil beberapa sampel 

untuk mengetahui penyimpangan yang terjadi, selain itu 

SPC juga merupakan metode yang paling banyak 

digunakan oleh perusahaan manufaktur dengan sekali 

diterapkan dengan benar dan tepat maka akan 

keuntungan finansial maupun operasional meningkat 

(Ayuni, Siswandaru dan Nupikso, 2012). SPC juga dapat 

diaplikasikan untuk mengumpulkan dan melakukan 

analisis data sampel hasil pengawasan kualitas produk 

(Arifianti, 2013). Selain itu, SPC juga digunakan untuk 

mengukur kualitas dari produk maupun jasa guna 

mendeteksi apakah barang atau jasa tersebut mengalami 

perubahan kualitas. Pengendalian kualitas menggunakan 

SPC memiliki 7 alat bantu statistik yaitu checksheet, 

histogram, control chart, diagram pareto, diagram sebab 

akibat, scatter diagram dan diagram proses (Kaban, 

2014). Maka metode yang menurut peneliti lebih cocok 

untuk permasalahan yang dihadapi oleh PT. Sukorintex 

ini adalah metode SPC.  

Metode SPC ini telah digunakan berbagai industri 

untuk perbaikan dari kualitas produk. Seperti pada 

industri tekstil industri kimia (Toledo et al., 2017), 

(Abtew et al., 2018), industri automobile (Memon et al., 

2019), industri logam (Sunadi, Purba, dan Hasibuan, 

2021). 

Tujuan dari penelitian ini adalah menganalisis 

pengendalian kualitas sarung akibat proses Weaving 1 

dan pnyebab dominan dari kecacatan sarung akibat 

proses Weaving 1 di PT. Sukoritex, serta memberikan 

usulan perbaikan untuk meminimalisir kecacatan akibat 

proses Weaving 1 pada perusahaan.  

 

2. Metode Penelitian 

Penelitian ini menggunakan dua jenis data, yaitu 

data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh 

dari pengamatan langsung di Departemen Weaving 1. 

Sedangkan data sekunder diperoleh ari data masa lalu 

bagian weaving inspeksi. Selanjutnya, data-data tersebut 

diolah menggunakan metode SPC yang terdiri dari 7 alat 

statistika untuk membantu pengendalian kualitas 

(Yudianto, Parinduri & Harahap, 2018). Pertama, data 

hasil kualitas produk dicatat menggunakan alat bantu 

statistik yang digunakan yaitu check sheet untuk 

mencatat dan mengklasifikasi data yang telah diperoleh 

atau diamati. Kedua, membuat histogram yang 

menjelaskan rasio jumlah defect produk dan jumlah total 

produksi hariannya. Ketiga, dari data tersebut kemudian 

dibuat peta kendali p chart dengan menghitung upper 

control limit (UCL) dan lower control limit (LCL) untuk 

mengetahui apakah cacat yang ditimbulkan masih berada 

dalam kendali atau tidak. Keempat, data cacat yang 

diperoleh kemudian dibuat diagram Pareto untuk 

mengetahui cacat yang paling besar untuk segera 

diselesaikan permasalahannya. Kelima, berdasarkan 

hasil Pareto, dipilih permasalahan yang akan diselesaikan 

berdasarkan nilai kumulatif terbesar. Keenam, dari 

permasalahan prioritas tersebut, kemudian mencari 

penyebab cacat dengan menggunakan diagram tulang 

ikan (Elmas dan Syarif, 2017). Kemudian setelah itu 

mengusulkan alternatif solusi dari permasalahan yang 

sudah dianalisis menggunakan diagram tulang ikan. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

Data berupa hasil inspeksi produk sarung setelah 

melalui proses Weaving 1. Bagian inspeksi melakukan 

pengecekan kain dengan menggunakan mesin sensor, 

pengecekan dilakukan secara manual dengan 

menggunakan sudut kemiringan sebesar 45 derajat dan 

alat bantu lainnya seperti alat hitung dan gunting. Setiap 

mesin yang berisi dua operator pada satu hari dapat 

melakukan inspeksi sebanyak 165 kodi.  Data yang telah 

diperoleh kemudian diolah menggunakan alat statistik 

yang terdiri dari check sheet, histogram, p chart, diagram 

Pareto, dan diagram tulang ikan. 

 

3.1 Check Sheet 

Check sheet merupakan sebuah alat statistika untuk 

mengumpulkan dan menganalisis data yang disajikan 

dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah barang yang 

diproduksi, jumlah kecacatan barang yang diproduksi 

serta jenis kecacatan dari hasil produksi (Devan dan 

Wahyuni, 2016). Check sheet berfungsi untuk 

menghitung seberapa sering sesuatu terjadi serta 

mempermudah penulis dalam melakukan pengumpulan 

data dan analisis data. Data yang penulis gunakan dalam 

penelitian ini adalah data cacat kain sarung akibat proses 
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Weaving 1 pada periode bulan Juli 2020, penulis 

menggunakan data pada periode tersebut adalah karena 

jumlah data pada periode tersebut sudah memenuhi 

jumlah minimum data yang digunakan untuk pengolahan 

data dengan SPC dan p-chart yaitu sejumlah 30 data dan 

tabel data cacat dapat dilihat pada Tabel 1.

 

Tabel 1. Check Sheet 

 
 

3.2 Histogram 

Data hasil dari pengecekan kualitas kain sarung 

diolah menggunakan histogram. Histogram merupakan 

alat yang digunakan untuk menunjukkan variasi data 

pengukuran dan variasi tiap progress. Histogram suatu 

gambar menunjukkan distribusi nilai piksel oleh karena 

itu, histogram dapat menyampaikan beberapa informasi 

tentang gambar tersebut (Setyawan, Timotius dan 

Febrianto, 2011). Gambar 1 merupakan hasil dari 

histogram jumlah produk cacat terhadap produksi pada 

periode bulan Juli 2020 dan menunjukkan bahwa produk 

cacat terjadi di setiap hari produksi.  
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Gambar 1. Histogram 

 

3.3 Peta Kendali P 

Pada penelitian ini, peneliti menggunakan peta 

kendali p sebagai alat analisa pada pengendalian proses 

secara statistik. Penggunaan peta kendali p sendiri yaitu 

untuk mengukur banyaknya perbandingan 

ketidaksesuaian (penyimpangan atau cacat) dari 

kelompok yang sedang diinspeksi dengan data sampel 

yang tidak konstan (Arsyad, Ferdinant, dan Ekawati, 

2017). Peta kendali diterapkan untuk memahami dan 

meningkatkan kinerja proses manufaktur dan 

konsistensi produk akhir dengan cara yang lebih 

ekonomis (Muchsin, 2015). Data inspeksi yang 

digunakan peneliti dalam melakukan analisis peta 

kendali p merupakan data inspeksi sarung pada periode 

bulan Juli 2020 dan peta kendali dapat dilihat pada 

Gambar 2. 

 

 
Gambar 2. Peta Kendali P total cacat 

  

Berdasarkan hasil pengolahan data pada Gambar 2 

ditunjukkan hasil bahwa terdapat 20 periode yang berada 

diluar batas control dari 30 periode. Sebanyak 7 periode 

berada diatas UCL dan 13 periode berada dibawah LCL. 

Data yang berada di luar batas UCL terjadi pada periode 

satu, dua, empat, tujuh, delapan, dua puluh sembilan dan 

tiga puluh sedangkan data yang berada di luar batas LCL 

berada pada periode tiga, lima, enam, sepuluh, delapan 

belas, sembilan belas, dua puluh, dua puluh satu, dua 

puluh dua, duapuluh tiga, dua puluh empat, dua puluh 

enam dan dua puluh tujuh. Persentase kecacatan pada 

periode bulan juli 2020 sebesar 7,8% sedangkan target 

yang telah ditetapkan oleh perusahaan adalah sebesar 

5,8% sehingga diperlukan penanganan dan perbaikan 

kualitas proses agar dapat memenuhi spesifikasi kualitas 

sarung yang diinginkan perusahaan.   

 

3.4 Diagram Pareto 

Diagram Pareto merupakan sebuah diagram yang 

menampilkan sebuah urutan dari suatu klasifikasi data 

dari kiri ke kanan sebagai perbandingan dari berbagai 

kategori sesuai dengan ukurannya untuk menentukan 

derajat kepentingan atau prioritas dari kejadian atau 

sebab kejadian yang hendak dianalisis. Prinsip Pareto 

menyatakan bahwa untuk beberapa keajaiban 80% hasil 

atau hasil diciptakan oleh 20% alasan atau sebab (Tuna, 

2018). Data cacat pada mesin Weaving 1 dapat dilihat 

pada Gambar 3. 
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Gambar 3. Diagram Pareto jenis cacat 

 

Berdasarkan hasil dari pengolahan data dari diagram 

Pareto menggunakan Software Minitab, dapat diketahui 

bahwa kerusakan atau cacat terbesar pada kain sarung 

pada periode bulan Juli 2020 adalah tepi rusak dengan 

persentase sebesar 56.3% dan disusul dengan flot sebesar 

19.9%, bar jarang sebesar 6.6%, beda warna sebesar 

3.5%, kena oli sebesar 2.8%, salah motif sebesar 2.4%, 

lysing sebesar 2%, lusi putus sebesar 1.2%, pakan belang 

sebesar 1.2% dan cacat lain sebesar 4%. Banyaknya cacat 

yang terjadi pada proses tenun / Weaving 1 dapat 

disebabkan oleh beberapa faktor diantaranya yaitu 

manusia, mesin, metode, dan material dengan faktor 

penyebab cacat terbanyak adalah faktor material yaitu 

benang yang akan diolah menjadi sarung. Oleh karena 

itu, untuk menjaga kualitas sarung PT. Sukorintex dan 

penanganan atas masalah yang terjadi diperlukan adanya 

pengendalian kualitas dari bahan dasar sarung yaitu 

benang.  

  

 

 

3.5 Diagram Tulang Ikan 

Diagram sebab-akibat / Fishbone Diagram adalah 

diagram yang digunakan sebagai alat analisis dari faktor-

faktor apa saja yang menjadi penyebab kecacatan sebuah 

produk yang tidak sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan serta memperlihatkan faktor-faktor apa saja 

yang berpengaruh pada kualitas produk (Sulaeman, 

2016). Kecacatan yang timbul pada sebuah produk 

mempengaruhi kualitas dari produk tersebut. Diagram 

sebab akibat disebut juga sebagai fishbone diagram atau 

diagram tulang ikan dikarenakan bentuk panah-panahnya 

menyerupai tulang ikan, panah-panah tersebut 

memperlihatkan faktor dari penyebab kecacatan produk 

(Kartika, 2013). Pada tahun 1950, pertama kali diagram 

ini dikembangkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa yang 

merupakan seorang pakar kualitas asal Jepang. Dr. Kaoru 

Ishikawa menggunakan uraian grafis dari proses guna 

menganalisa sumber-sumber penyimpangan dalam 

proses. Diagram Tulang Ikan dari permasalahan yang 

penulis kaji dapat dilihat pada Gambar 4.  

 

Produk defect

ManMaterial

Machine Method

Kurang kontrol

Kesalahan dari 

proses cucukan

Mesin berheti 

tiba-tiba

Benang lusi lengket

Benang lusi rapuh

Hok patah

Pakan ilang

Benang pakan putus 

pada proses weaving

Kesalahan saat 

penyambungan benang

Proses kanji 

tidak merata

 
Gambar 4. Diagram Tulang Ikan 

 

Gambar 4 merupakan gambar diagam sebab akibat 

hasil analisis penyebab terjadinya cacat yang ditinjau dari 

empat faktor, yaitu faktor manusia (man), material, 

metode (method), dan mesin (machine). Cacat akibat 

faktor manusia disebabkan oleh kurangnya kendali atau 

kontrol operator dalam aktivitasnya seperti kesalahan 
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saat penyambungan benang. Sedangkan cacat akibat 

faktor material disebabkan oleh kondisi benang lusi yang 

lengket dan mudah rapuh serta benang pakan yang putus 

pada saat proses weaving. Cacat akibat faktor metode 

disebabkan karena adanya kesalahan pada proses 

cucukan dan proses kanji yang tidak merata. Kemudian, 

cacat akibat faktor mesin disebabkan oleh hok yang 

patah, pakan yang hilang, dan mesin yang berhenti tiba-

tiba. 

Berdasarkan hasil olah data dan analisis 

menggunakan alat statistika, diketahui jenis cacat 

terbanyak berupa tepi rusak. Kemudian dilakukan 

analisis sebab akibat. Setelah mengetahui penyebab-

penyebab terjadinya cacat, maka perlu adanya solusi 

alternatif untuk menyelesaikan permasalahan-

permasalahan tersebut. Adapun penjabaran alternatif 

solusi dari permasalahan yang telah dijabarkan pada 

diagram tulang ikan dapat dilihat pada Tabel. 2. 

 

Tabel 2. Alternatif Solusi Permasalahan 

Faktor Penyebab Alternatif Solusi Permasalahan 

Man Kurang kontrol Melakukan briefing sebelum operator memulai 

pekerjaan. 

Mengurangi banyaknya mesin yang ditangani 

tiap operator dari 10 mesin menjadi 7. 

 Kesalahan saat 

penyambungan boning 

Pemasangan lampu pada tiap mesin weaving 

agar saat melakukan penyambungan benang 

tidak terjadi kesalahan. 

Operator harus menerapkan peraturan 

perusahaan yaitu selalu menggunakan ear-plug 

agar kebisingan yang ditimbulkan oleh mesin 

tidak mengganggu pekerjaan operator. 

Method Kesalahan dari proses 

cucukan 

Melakukan quality control pada proses 

cucukan. 

Membuat SOP yang lebih jelas dan 

memberikan allowance pada proses cucukan. 

Menambah operator pada proses cucukan 

karena proses tersebut harus dikerjakan secara 

manual dan teliti agar tidak merusak motif kain 

maupun menimbulkan kecacatan yang lain. 

 Proses kanji tidak 

merata  

Melakukan pengecekan kembali benang yang 

akan dikanji dan memastikan tidak ada benang 

yang double saat masuk ke dalam mesin agar 

proses pengkanjian dapat merata. 

Material Benang lusi lengket Memastikan ulang hasil akhir dari proses 

persiapan di mesin kanji. 

Benang lusi rapuh Memastikan ulang hasil akhir dari proses 

persiapan di mesin kanji dengan melakukan 

quality control benang lusi yang sesuai dengan 

standard dan melakukan pengkanjian ulang.  

 Benang pakan putus 

pada proses weaving 

Benang pakan terlalu rapuh sehingga mudah 

putus saat proses weaving maka diperlukan 

pemilihan benang yang lebih kokoh 

Machine Mesin berhenti tiba-

tiba 

Melakukan pengecekan dan perbaikan berkala 

pada setiap mesin weaving. 

 Pakan hilang Memastikan bahwa benang pakan sudah 

disusun berdasarkan motif dan tempat yang 

seharusnya.  

 Hook patah Melakukan pengecekan mesin secara berkala 

dan mengganti bagian mesin secara rutin.  

 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil dan analisis, dapat ditarik 

kesimpulan bahwa PT.Sukorintex memiliki tingkat 

kecacatan yang berada di atas standar perusahaan. Oleh 

karena itu, perlu dilakukan perbaikan kualitas produksi. 

Berdasarkan hasil dari hasil peta kendali, masih terdapat 

20 periode dari 30 periode produksi dalam satu bulan 

yang melewati batas UCL dan LCL dan hanya ada 10 
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periode yang berada diantara UCL dan LCL sehingga 

menandakan bahwa proses masih tidak terkendali. Jenis 

cacat tertinggi adalah tepi rusak sebesar 56,3% dan faktor 

yang menyebabkan kecacatan adalah dari material yaitu 

benang. Alternatif solusi yang dapat dilakukan adalah 

dengan melakukan quality control pada saat proses 

pengkanjian dan pencucukan. Selain itu, diperlukan 

adanya perbaikan kualitas produk kain sarung dan proses 

produksi secara menyeluruh agar dapat mengurangi dan 

mengendalikan cacat yang dapat berpengaruh pada profit 

perusahaan. Perbaikan dilakukan secara menyeluruh dari 

mulai proses persiapan hingga proses finishing. Untuk 

penelitian ke depan, bisa dilakukan penelitian tidak 

hanya sebatas pada memberikan usulan perbaikan saja 

tetapi dapat diimplementasikan hasil dari usulan dan 

kemudian bisa dievaluasi hasil antara sebelum dan 

setelah perbaikannya.  
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