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ABSTRAKSI

PT. Tensindo Float Glass merupakan suatu perusahaan yang bergerak dalam industr
pembuatan kaca. Salah satu jenis produk yang dihasilkan adalah kaca clear (bening)
Permasalahan yang terlihat di perusahaan ini adalah tidak terpenuhinya target produksi yant
sudah dijadwalkan karena banyaknya produk tidak standar yang dihasilkan akibat cacat visual.
Apabila target produksi tidak terpenuh, maka secara otomatis akan mengakibatkan keterlambatar
pengiriman kepada konsumen. Hal ini berdampah buruk bagi citra PT. Tensindo Float glass.

Berdasarkan permasalahn tersebut di atas, maka diperlukan suatu usaha untu
mengendalikan dan meningkatkan kualitas produk. Pengendalian kualitas (quality control)
berkaitan dengan pelaksanaan rencana operasi mencakup pamantauan terhadap operasi unt
dapat mengenali perbedaan kinerja nyata dengan tujuan (biasanya dikenal dengan istilal
penyimpangan). Penelitian ini dimaksudkan untuk melakukan evaluasi terhadap proses yang
terjadi dan apabila memang terjadi proses yang tidak terkendali maka selanjutnya akan dilakukan
analisis faktor-faktor yang mempunyai pengaruh secara signifikan terhadap terjadinya cacat visual
kaca.

Metode yang digunakan untuk mengevaluasi proses operasi adalah metode pengendaliar
proses statistic (statistical process control). Pengendalian proses statistic merupakan metode grafil
paling sederhana untuk menyelesaikan masalah. Sedangkan metode yang digunakan untt
menganalisa faktor-faktor yang berpengaruh terhadap variasi cacat visual kaca adalah metode
desain eksperiman faktorial. Metode ini dipilih karena pada desain ini semua (hampir semua) taraf
sebuah faktor dikombinasikan atau disilangkan dengan taraf tiaf faktor lainnya dengan masing-
masing faktor memiliki taraf yang sama atau berbeda.

Dari grafik pengendali dan penentuan proses dapat diketahui bahwa proses operasi yang
terjadi berada di luar kontrol karena menghasilkan cukup banyak produk reject. Sedangak
berdasarkan perhitungan analisis variansi, faktor, dan taraf faktor yang memiliki rataan dan
variansi terbesar terhadap jumlah cacat non melting adalah temperature -1500°0C; tekanan -4,5 Pe
Untuk cacat bubble, faktor dan taraf faktoe yang memiliki rataan dan variansi terbesar adalah
kadar air -9% dari berat kering bahan.
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