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ABSTRACT
High levels of neps are a critical problem in the carding process in the spinning industry because they will affect
the quality of the sliver. The purpose of writing this paper is to reduce the level of neps from 6 neps/gram to 4
neps/gram according to company standards with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control)
method. The implementation of the DMAIC method in the textile and clothing industry is a successful strategy to
reduce defects generated along the production line. At the defined stage using the Pareto diagram found the
highest type of neps defect in the daily quality check of sliver carding. Cause and effect analysis with a fishbone
diagram illustrates that the critical cause is the neglect of machine cleanliness according to the applicable
Standard Operational Procedures. After making improvements with the DMAIC method, the neps level decreased
from 6 neps/gram to 3 neps/gram, exceeding the standards set by the company. Although the results show a
significant decrease in the number of neps, there is a small variation in weekly results that may be caused by
environmental factors or variations in the production process that are not fully controlled. Further research is
needed to understand these factors and control them more effectively. The results of this study indicate that the
DMAIC method not only helps in identifying problems but also in implementing effective solutions. This study
contributes to the theoretical benefits of DMAIC in process improvement and practically in the textile industry.
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INTISARI
Tingginya kekusutan merupakan masalah kritis pada proses carding di industri pemintalan karena akan
mempengaruhi kualitas sliver. Tujuan dari penulisan ini adalah untuk mengurangi level neps dari 6 neps/gram
menjadi 4 neps/gram sesuai dengan standar perusahaan dengan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve and Control). Implementasi metode DMAIC dalam industri tekstil dan pakaian merupakan strategi yang
berhasil untuk mengurangi cacat yang dihasilkan sepanjang jalur produksi. Pada tahap define menggunakan
diagram pareto menemukan jenis cacat neps paling tinggi pada pemeriksaan kualitas harian sliver carding.
Analisis penyebab dan akibat dengan diagram tulang ikan menggambarkan bahwa penyebab kritis terdapat pada
pengabaian kebersihan mesin sesuai dengan SOP yang berlaku. Setelah melakukan perbaikan dengan metode
DMAIC, level neps menurun dari 6 neps/gram menjadi 3 neps/gram, melampaui standar yang ditetapkan oleh
perusahaan. Meskipun hasil menunjukkan penurunan yang signifikan dalam jumlah neps, terdapat variasi kecil
dalam hasil mingguan yang mungkin disebabkan oleh faktor lingkungan atau variasi dalam proses produksi yang
tidak terkontrol sepenuhnya. Penelitian lebih lanjut diperlukan untuk memahami faktor-faktor ini dan
mengontrolnya secara lebih efektif. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa metode DMAIC tidak hanya
membantu dalam mengidentifikasi masalah tetapi juga dalam implementasi solusi yang efektif. Penelitian ini
berkontribusi pada teoritis tentang manfaat DMAIC pada perbaikan proses dan secara praktis pada industri
tekstil.

Kata kunci: DMAIC, Industri Pemintalaan, Kekusutan, Mesin Carding

1. PENDAHULUAN
Industri tekstil dan Produk Tekstil adalah salah satu dari lima sektor manufaktur utama yang memiliki peran
penting dalam perekonomian nasional (Industrial human resources development agency, 2021). Salah satu
industri ini adalah industri pemintalan yang memproses serat dan filamen alami atau buatan menjadi benang
(Pujianto et al., 2021). Departemen carding di industri pemintalan terkadang disebut sebagai jantung pabrik
pemintalan (Motin et al., 2023). Mesin carding adalah mesin yang mencampur, menyatukan, dan meregangkan
bahan baku (Niedziela et al., 2021), menghilangkan kotoran dan serat pendek (Kanon et al., 2023) yang
mempengaruhi kualitas sliver dan benang karena meningkatkan penyelarasan serat dan mengurangi kerusakan
serat (Motin et al., 2023). Mesin carding adalah mesin yang meningkatkan produktivitas dengan meningkatkan
kualitas permukaan carding dan menambah area carding (Aripova et al., 2023). Siklus carding mempengaruhi
kualitas sliver dan atribut benang selanjutnya karena merupakan langkah utama pembentukan sliver (Sayed et
al., 2021). Oleh karena itu, penting untuk menjaga kualitas sliver yang dihasilkan oleh mesin carding dan harus
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memenuhi standar yang telah ditetapkan.

PT Sri Rejeki Isman Tbk. adalah industri tekstil dan produk tekstil yang memiliki industri pemintalan, dimana
salah satu proses yang dilalui adalah proses menggunakan mesin carding. Salah satu masalah yang terjadi pada
departemen Spinning X adalah proses carding yaitu penyimpangan pada hasil produksi mesin carding, salah
satunya adalah tingginya jumlah neps pada sliver. Neps selalu menjadi tantangan bagi pabrik dan produsen,
dimana merupakan serat yang terjerat dan terikat yang terbentuk selama dalam proses ginning (Elmogahzy,
2024). neps adalah jalinan kecil serat tekstil dalam bentuk bola kecil (Lal Regar et al., 2023) yang saling melilit
untuk membentuk efek tidak teratur (Akter & Helali, 2021). Hal ini harus menjadi perhatian karena kualitas
benang terutama ditentukan oleh kualitas sliver (Kanon et al., 2023). Benang menunjukkan ketidaksempurnaan
sebagai akibat dari sliver yang tidak rata (Rashid et al., 2024). Penting untuk mengukur neps secara berkala
dalam proses dan dalam sliver carding untuk menentukan efisiensi penghilangan neps (Elmogahzy, 2024).

Salah satu cara untuk mengatasi permasalahan adalah dengan Implementasi Lean Six Sigma. Implementasinya
dalam industri tekstil dan pakaian merupakan strategi yang berhasil untuk mengurangi cacat yang dihasilkan
sepanjang jalur produksi, salah satunya meningkatkan kualitas benang di industri tekstil, pemintalan dan
pertenunan (Abbes et al., 2022). Integrasi kerangka kerja DMAIC (Define, Measure, Analysis, Improve, Control)
diimplementasikan untuk mencapai hal ini (Wang et al., 2024). DMAIC biasa digunakan untuk perbaikan proses
yang ada (Daniyan et al., 2022). DMAIC telah terbukti berhasil diterapkan pada industri pemintalan seperti
menghilangkan cacat pada cones yang diproduksi dengan mengurangi benang limbah (Ibrahim, 2019),
mengurangi konsumsi energi pada industri pemintalan (Sakti et al., 2021) dan pada departemen winding untuk
mengurangi tingkat cacat sebelum produk jadi sampai ke pelanggan (Kumar et al., 2021). Penelitian ini
merupakan studi kasus untuk mengusulkan perbaikan proses di departemen carding pada neps sliver dengan
metode DMAIC. Tujuannya adalah untuk mengurangi parameter neps dari 6 neps/gram menguranginya hingga
sesuai standarnya yaitu 4 neps/gram.

2. METODE PENELITIAN
Penelitian ini dilaksanakan pada bulan Juni 2024 di departemen Spinning X PT Sri Rejeki Isman Tbk. Fokus
objek penelitian pada mesin carding nomor 20 yang telah teridentifikasi menghasilkan neps yang tinggi. Sumber
data dan pengumpulan data diperoleh dari pengamatan langsung dan pengujian di lapangan. Penelitian ini
menggunakan alat Lean Six Sigma dengan metode DMAIC, Langkah-langkahnya sebagai berikut (Mittal et al.,
2023):
Define: Menetapkan masalah dan tujuan perbaikan.
Measure: Mengkaji status masalah saat ini.
Analyze: Menganalisis situasi saat ini dan mencari solusi untuk mencapai tujuan. Pada tahap ini menggunakan
alat diagram pareto (Nowotarski et al., 2019) dengan prinsip 80% masalah disebabkan oleh 20% penyebab
(Salah et al., 2023) dan diagram tulang ikan untuk menemukan akar penyebab masalah (Pujianto, 2020).
Improve: Menerapkan solusi untuk mencapai tujuan.
Control: Memastikan bahwa perbaikan permanen dilakukan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Level neps pada sliver yang dihasilkan pada proses carding cukup tinggi, diatas standar perusahaan yaitu 6
neps/gram. Hal ini akan berpengaruh pada hasil akhir benang yang dihasilkan. Oleh karena itu, digunakan
menggunakan DMAIC guna mengurangi level neps pada sliver hasil proses carding. DMAIC yang digunakan
dalam studi kasus ini dibagi menjadi lima fase mendasar

3.1. Define
Kasus pada bagian carding: Level neps yang tinggi akan berdampak pada hasil akhir benang yang diproduksi.
Pernyataan Masalah: Level neps adalah 6 neps/gram
Tujuan proyek: mengurangi level neps menjadi 4 neps/gram
Identifikasi Pernyataan Kebutuhan Pelanggan: Mencapai neps sesuai standar karena neps berukuran besar di
dalam benang dapat mengakibatkan tampilan benang yang buruk dan dapat muncul pada kain yang sudah jadi
dalam bentuk titik-titik gelap (Elmogahzy, 2024).
Manfaat Finansial yang Diharapkan: Penghematan biaya yang signifikan karena pengurangan cacat
Manfaat yang Diharapkan Pelanggan: Meningkatkan kepuasan konsumen secara keseluruhan

Gambar 1 menunjukkan masalah tingginya neps pada sliver carding mesin nomor 20 yang mencapai 6
neps/gram. Hasil pengujian neps by NATI Mesdan dari sliver carding yang diambil langsung pada mesin carding
departemen spinning X dapat dilihat pada gambar 1.
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Gambar 1. Hasil Pengujian Neps pada Mesin Carding Departemen Spinning X

3.2. Measure
Pengumpulan data dari fase pengukuran digunakan untuk menentukan tingkat kinerja proses saat ini. Oleh
karena itu, pengukuran kuantitas cacat dan penghapusannya sangat penting untuk peningkatan kualitas. Hasil
pengukuran frekuensi kualitas yang dimiliki sliver carding nomor 20 dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Pengujian Sliver Carding Nomor 20

Parameter Test
1 Test 2 Test 3 Test 4 Tes 5 Standar Frekuens

i Rata-rata

Ne 0,103 0,105 0,108 0,109 0,104 0,103-0,1
08 1 0,1058

U% 3,48 3,74 2,99 3,46 3,13 3,5 0 3,36
Neps/gram 6 5 4 9 5 4 4 5,8

Tabel di atas menjelaskan bahwa rata-rata pengukuran pada sampel sliver menunjukkan nilai neps pada mesin
carding nomor 20 sebesar 5,8 neps/gram. Hal ini tidak sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan.

3.3. Analyze
Pada langkah analisis, data yang diperoleh dianalisis menggunakan bagan Analisis Pareto, seperti yang
ditunjukkan pada Gambar 2. Analisis cacat dan persentase kumulatif cacat untuk mengetahui tingkat cacat
tertinggi pada produk. Untuk menyempurnakan proses, gunakan diagram fishbone untuk mengidentifikasi akar
penyebab dari cacat tertinggi yang ditemukan pada bagan pareto, seperti yang ditunjukkan pada Gambar 2.

Gambar 2. Diagram Pareto Pengujian Sliver

Gambar di atas menjelaskan terdapat tiga macam pengujian terhadap sliver, yaitu ketidakrataan (U%), nomor
benang (Ne) dan Neps/gram. Neps memiliki memiliki frekuensi paling tinggi dan paling prioritas diatas 80%.
Oleh karena itu, Neps menjadi prioritas perbaikan kualitas sliver. Kemudian diagram tulang ikan membantu
mengidentifikasi potensi akar permasalahan sehingga tindakan yang tepat dapat diambil dan dapat diusulkan
dengan menggunakan pendekatan sistematis.
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Gambar 3. Diagram Fishbone Neps Sliver Carding

Gambar 3 menjelaskan diagram fishbone, ada beberapa penyebab tingginya neps sliver carding pada mesin
nomor 20 departemen Spinning X sebagai berikut:
1. Material

Kualitas bahan baku tidak baik, dimana area mesin dan material tersebut kotor dan banyak neps natural
menjadi faktor tingginya neps pada sliver yang di proses di mesin carding. Meskipun sudah melalui proses
pembersihan pada area blowroom dan carding, namun neps natural masih ada yang menjadi penyebab
kualitas pada proses selanjutnya tidak sesuai dengan standar.

2. Mesin
Setelan pada komponen mesin carding yang tidak sesuai, baik penyetelan yang longgar atau terlalu rapat
dan penggunaan wire yang sudah tumpul juga sangat mempengaruhi hasil neps yang dihasilkan pada sliver
carding.

3. Metode
Ditinjau dari segi spare part dan program maintenance juga merupakan salah satu penyebab neps/gram
menjadi tinggi. Penggunaan part mesin yang terlalu lama seperti wire dan elemen mesin lainnya
menyebabkan kinerja spare part tersebut akan menurun dan tidak hanya berpengaruh pada kualitas namun
juga pada produksi yang tidak memenuhi target. Hal serupa juga berlaku pada program maintenance tidak
sesuai dengan jadwal yang telah ditentukan.

4. Manusia
Pengecekan yang tidak teliti dimana operator maupun mekanik kurang memiliki keahlian dan pengalaman
dalam pelayanan mesin. Kurangnya ketelitian dalam pengecekan kebersihan pada area tertentu seperti pada
area doffer, undecasing dan lain-lain. Banyak operator produksi dan operator mekanik mesin carding dalam
melaksanakan tugasnya kurang bertanggung jawab dan mengabaikan Standard Operational Procedure
(SOP) yang ada.

3.4. Improve
Tahap perbaikan merupakan tahap yang diusulkan dan diharapkan dapat meminimalkan neps pada sliver carding
dalam hal faktor produksi di lapangan. Rekomendasi yang efektif dikembangkan untuk memberantas akar
penyebab masalah dimana pada tahap improve ini penelitian mengimplementasikan solusi berdasarkan hasil
analisis adalah sebagai berikut:
1. Perbaikan pada faktor material adalah dengan perbaikan kebersihan area mesin dan pembersihan serat.

Pembersihan serat merupakan tindakan yang sangat umum dan wajib dilakukan pada mesin carding (Islam
at al., 2019) dalam aspek kontrol proses yang terkait dengan operasi carding (Alagirusamy, 2013).

2. Perbaikan pada faktor mesin dan metode adalah dengan pengaturan mesin yang lebih tepat. Hal ini karena
Sliver berkualitas tinggi dapat diproduksi dengan menggunakan kawat baru, kecepatan rendah elemen
carding, atau kandungan serat yang tepat dalam benang campuran (Jiang et al., 2012). Kualitas sliver yang
diproduksi oleh mesin carding sangat penting dan bergantung pada pengaturan mesin, yang mempengaruhi
neps (Serat kusut) (Bagwan & Jadhav, 2016) dan sifat benang (Alagirusamy, 2013).
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3. Perbaikan pada faktor manusia adalah pelatihan operator sesuai dengan SOP perusahaan. SOP sangat
penting untuk pengoperasian yang aman dari sistem yang kompleks dan sensitif terhadap bahaya, terutama
ketika diperlukan campur tangan manusia (Bashatah et al., 2021)

Pengujian dilakukan menggunakan alat uji NATI Mesdan untuk mengukur jumlah neps sesudah implementasi
metode DMAIC dengan rekomendasi perbaikan. Hasil pengujian neps setelah implementasi dapat dilihat pada
Tabel 2.

Tabel 2. Pengujian Sliver Carding Nomor 20 setelah Implementasi DMAIC
Pengujian Neps/gram
Minggu 1 6
Minggu 2 5
Minggu 3 4
Minggu 4 4
Minggu 5 3

Tabel di atas menunjukkan bahwa jumlah neps pada sliver carding mengalami penurunan yang signifikan dari
minggu pertama hingga kelima setelah implementasi metode DMAIC dilakukan.

3.5. Control
Tahap perbaikan dilakukan dengan memantau dan mengevaluasi hasil perbaikan untuk memastikan bahwa
jumlah neps pada sliver carding telah berkurang dan sesuai dengan standar yang ditetapkan. Hal ini dicapai
dengan melakukan pengendalian oleh supervisor terhadap kegiatan produksi yang selalu diawasi oleh bagian
Quality Assurance (QA) terhadap faktor-faktor yang ditemukan mempengaruhi kualitas.

4. KESIMPULAN
Penelitian menggunakan metode DMAIC dalam meningkatkan kualitas pada sliver carding di mesin carding
nomor 20 di pabrik tekstil. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pengujian sliver carding proses Rayon J yang
dilakukan menggunakan alat uji NATI Mesdan menunjukkan kualitas neps/gram pada sliver carding mencapai 6
neps/gram. Hal ini tidak sesuai dengan standar perusahaan, oleh karena itu menjadi prioritas untuk dilakukan
penyelesaian mengingat hasil kualitas dari sliver carding sangat berpengaruh besar dalam proses pemintalan.
Implementasi DMAIC, pada tahap analyze dengan diagram fishbone mengidentifikasi potensi akar permasalahan
penyebab tingginya angka neps pada material rayon di mesin carding nomor 20 adalah pada faktor material,
mesin, metode dan manusia. Akar penyebabnya adalah pengecekan yang tidak teliti dimana operator maupun
mekanik kurang memiliki keahlian dan pengalaman dalam pelayanan mesin, kurangnya ketelitian dalam
pengecekan kebersihan pada area mesin dan serat dan SOP yang terabaikan. Perbaikan dilakukan dengan cara
perbaikan kebersihan pada area mesin dan kebersihan serat, pengaturan mesin yang lebih tepat dan pelatihan
operator sesuai dengan SOP. Setelah penerapan metode DMAIC secara signifikan mengurangi jumlah neps dari
6 neps/gram menjadi 3 neps/gram dalam lima minggu, angka ini mencapai standar perusahaan yaitu 4
neps/gram. Penurunan ini menunjukkan bahwa metode DMAIC tidak hanya membantu dalam mengidentifikasi
masalah tetapi juga dalam mengimplementasikan solusi yang efektif untuk meningkatkan kualitas sliver carding.
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