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RINGKASAN

PT.APAC Inti Corpora merupakan salah satu perusahaan tekstil yang terbesar di
Asia Tenggara dimana salah satu jenis produknya adalah benang PCM yang dihasilkan
oleh departemen spinning 4. Permasalahan yang muncul adalah produk akhir yang cacat
melebihi target perusahaan sebesar 0,8% dari total produksi, sedangkan perusahaan
dituntut untuk menghasilkan produk cacat seminimal mungkin. Masalah ini muncul
karena masih banyaknya cacat yang timbul pada benang PCM yang didominan oleh cacat
crossing (24,67%), cacat ring cone (21,98%), cacat tanpa ekor (16,02%) dan kontaminasi
(12,50%).

Penelitian ini dimaksudkan untuk melakukan penilaian terhadap proses yang
terjadi dan apabila ternyata memang terjadi proses yang tidak terkendali maka
selanjutnya akan dilakukan identifikast dan analisa faktor-faktor yang mempunyai
pengaruh secara signifikan terhadap ttimbulnya cacat crossing pada benang PCM.

Metode yang digunakan untuk menilai proses operasi adalah metode
pengendalian proses statistik (statistical process conitrol), sedangkan metode yang
digunakan untuk menganalisa faktor-faktor yang berpengaruh terhadap timbulnya cacat
benang PCM adalah metode desain eksperimen faktorial. Dari grafik pengendali dan
penentuan kemampuan proses dapat diketahui bahwa proses operasi yang terjadi berada
di luar kontro! karena menghasilkan cukup banyak produk cacat. Faktor-faktor yang akan
diteliti dalam penelitian ini adalah faktor ukuran benang, umur mesin dan kecepatan
mesin yang masing-masing faktor terdiri dari 2 taraf faktor. Faktor ukuran benang terdiri
dari tipis dan tebal. Faktor umur mesin terdiri dari mesin lama dan mesin baru.Faktor
kecepatan mesin terdiri dari 900 MPM dan 1000 MPM. Berdasarkaan perhitungan
analisa variansi (ANAVA) dan test hipotesa, faktor yang signifikan menyebabkan
timbulnya cacat crossing adalah faktor ukuran benang dan umur mesin.

Kata kunci : cacat crossing, pengendalian kualitas, faktorial, ANAVA
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SUMMARY

PT.APAC Inti Corpora is a the largest textile company in the Southeast Asian
One of its product is PCM yarn. The problem of this company is the non-standard
production target not be achieved that bigger 0.8% from total productions. The non-
standard product PCM yarn are crossing (24,67%), ring cone (21,98%), without tail
(16,02%) and contamination (12,50%,).

Based on the problem above, the company needs such program for controlling
product qualility. The aim of this research is to conduct process evaluation. When
uncontrolled process happens, analysis of factors that have significant effect in producing
PCM yarn.

Statistical process control and factorial experimental deisgn method are used to
analyse this process. These methods analyse of factors that significant effect to product
refected. From control graphic result, the operation process is out of control. Because
the process has a lot of product rejects. Acording to analysis of variance, factors and
level of factor that used are two level of factors (thickness and old machine). Based on
the factorial experimental design, the get pest result are 900 MPM dan 1000 MPM
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I. PENDAHULUAN

Persaingan dunia industri menjelang diberlakukannya sistem pésar bebas
semakin ketat. Persaingan ini terutama berasal dari perusahaan sejenis, baik dari
dalam maupun dari luar negeri. Kondisi ini menuntut perusahaan untuk
melakukan usaha-usaha yang dapat meningkatkan daya saing. Usaha-usaha ini
mengharuskan industri memprioritaskan kualitas sebagai perhatian utama.

PT. APAC Inti Corpora merupakan salah satu perusahaan tekstil yang
terbesar di Asia Tenggara dan tefah memiliki standar mutu yang tinggi (ISO
9002). Banyaknya industri tekstil yang berdiri pada saat ini membuat tingkat
persaingan industri tekstil semakin tinggi.

Jenis produk PT. APAC Inti Corpora yang terbesar adalah bcnang- kain
grey dan denim. Pemasaran benang ini berdasarkan pesanan dari konsumen
dengan standar kualitas produk< ditetapkan oleh konsumen. Jika produk yang
mereka pesan tidak sesuai dengan standar maka produk itu merupakan produk
cacat.

Produk benang dikatakan produk cacat, biasanya ditentukan secara visual.
Cacat yang terjadi berkaitan dengan cacat fisik dan komposisi yang tidak sesuai
standar. Produk cacat ini diolah kembali sehingga menimbuikan biaya tambahan
dan produk daur ulang akan dijual di pasar lokal dengan harga yang lebih murah.
Akibat lain vang ditimbulkan adalah tidak terpenuhinya target produksi karena
banyaknya produk cacat yang dihasilkan.

Selama ini, PT. APAC Inti Corpora memiliki target produk cacat benang
maksimal 0.8% dari jumlah produksi. Tetapi seringkali target itu tidak dapat
dicapai, disebabkan oleh berbagai faktor, antara lain manusia, mesin, metode,
bahan baku dan lingkungan kerjanya.

Dalam melakukan ﬁpaya pencegahan cacat ini, ada tiga bagian yang perlu
mendapat perhatian. Upaya ini meliputi pengendalian material/bahan input,
pengendalian selama proses produksi, dan penanganan hasil produksi.

Dari ketiga bagian tersebut, pengendalian selama proses produksi
merupakan bagian yang sangat penting dalam penentuan kualitas benang. Proses
ini meliputi rencana operasi, pemantauan terhadap operasi dan pengambilan

tindakan untuk memperbaiki keadaan pada saat muncul penyimpangan.





