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INFORMASI ARTIKEL ABSTRACT
Halaman: A company engaged in textiles in Pekalongan, processing cotton fibers into finished
20-31 yarn. Yarn production goes through several processes, namely blowing, carding,

| han: pre-drawing, unilab, drawing breaker, drawing finisher, roving, spinning, winding,
'ngr‘;ggflzgzegyera an: and packaging. Many defective products were found. The study aims to determine
the quality control in the company today and provide proposed improvements to the
Tanggal diterima: production process. The method used statistical process control with the attribute
22 Agustus 2022 control map (p chart) and proposed improvements is arranged with a fishbone
. diagram. The types of defects are dirty rolls, full padlocks, ugly rolls, small rolls,
Tanggal terbit: ring cones, wrong cones, uv striped, and tailless. Analysis of TCM thread defective
30 September 2022 product data showed that a lot of data exceeded the control limit, which was
dominated by dirty rolls of 143 cones, ugly rolls of 137 cones, and full padlocks of
121 cones. The defective product factors include humans, machines, and the
environment, so it needs to be considered further for quality improvements in the
company.

Keywords: TCM yarn, quality control, textile company, Statistical Process Control

EMAIL ABSTRAK

*asp835@ums.ac.id Sebuah perusahaan yang bergerak dibidang tekstil di Pekalongan, mengolah serat
kapas menjadi benang jadi. Produksi benang melewati beberapa proses yaitu
blowing, carding, pre drawing, unilab, drawing breaker, drawing finisher, roving,
spinning, winding dan packaging. Ditemukan banyak produk cacat. Penelitian
bertujuan mengetahui pengendalian kualitas di perusahaan saat ini dan memberikan
usulan perbaikan pada proses produksi. Metode yang digunakan Statistical Process
Control dengan peta kendali atribut (p chart) dan usulan perbaikan disusun dengan
diagram fishbone. Jenis cacat berupa gulungan kotor, full gembos, gulungan jelek,
gulungan kecil, ring cones, salah cones, belang uv, dan tanpa ekor. Analisis data
produk cacat benang TCM menunjukkan banyak data yang melebihi batas kendali,
yang didominasi gulungan kotor sejumlah 143 cones, gulungan jelek 137 cones, full
gembos 121 cones. Faktor-faktor yang menjadi penyebab produk cacat antara lain
yaitu manusia, mesin, dan lingkungan, sehingga perlu diperhatikan lebih lanjut
untuk perbaikan kualitas pada perusahaan.

Kata kunci: benang TCM, pengendalian kualitas, perusahaan tekstil, Statistical
Process Control

PENDAHULUAN

Pada masa sekarang ini keadaan ekonomi yang tumbuh pesat membuat permintaan terhadap
barang maupun jasa meningkat dengan signifikan, sehingga banyak perusahaan manufaktur harus
menyediakan barang dan jasa yang diinginkan konsumen dengan peningkatan yang signifikan pula
[1], [2]- Menghadapi persaingan dunia bisnis yang ketat, khususnya dalam bidang perdagangan dan
industri maka perusahaan manufaktur harus dituntut untuk dapat mengantisipasi dengan menjaga
kualitas produk [3], [4]. Produk berkualitas baik menjadi tuntutan konsumen. Demi memenuhi
tuntutan ini pihak perusahaan harus memperhatikan faktor-faktor sistem kerja dalam proses produksi
yang akan mempengaruhi mutu barang yang dihasilkan [5]-[7]. Oleh karena itu, sebelum produk
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dipasarkan harus melewati proses pengawasan dan pengujian kualitas, apakah produk yang
dihasilkan sudah sesuai dengan standar yang telah ditetapkan pabrik [8], [9].

Sebuah perusahaan yang bergerak dibidang pemintalan benang di Kota Pekalongan.
Perusahaan ini menggunakan bahan baku benang dari serat kapas buatan (polyester) dan kapas
organik (cotton). Proses produksinya dimulai dari proses blowing sampai dengan packaging [10],
2014). Jenis produk yang dihasilkan antara lain benang TCM dan benang TCD, pada proses produksi
sering ditemukan material yang tidak terpakai yang akan diolah kembali untuk memaksimalkan
profit perusahaan. Pada perusahaan ini inspeksi material ditangani oleh bagian QC (quality control)
yang di lakukan pada setiap proses permesinan produksi, tidak sedikit sisa material diolah kembali
yang disebabkan produk tidak sesuai dengan standar yang ditetapkan. Permasalahan ini sering
dijumpai yang membuat produksi tidak tepat waktu, serta juga menimbulkan kerugian biaya
produksi, karena perlu pekerjaan 2 kali yang dilakukan guna mengolah kembali material sisa yang
tidak lolos uji. terkait kontrol kualitas dengan data statistik perlu perhatian lebih karena belum adanya
tindak lanjut mengenai pengendalian kualitas. Produk banyak yang ditolak karena tidak sesuai
dengan standar kualitas yang ada. Produk yang seharusnya bernilai jual tinggi, dihargai dengan harga
yang lebih murah.

Berdasarkan permasalahan produk cacat yang dihadapi perusahaan, penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui pengendalian kualitas pada perusahaan dengan pendekatan Statistical Process
Control yang bertujuan untuk mengontrol karakteristik kualitas pada metode, mesin, produk dan
peralatan [11]. Salah satunya dengan kelebihan menggunakan metode peta kendali p yaitu proses
mengendalikan dengan perhitungan proporsi terhadap sampel data yang cacat di perusahaan [12],
[13], kemudian untuk penyelesaian atau usulan perbaikannya menggunakan diagram fishbone atau
diagram sebab akibat [14]. Metode yang digunakan bertujuan untuk mengetahui data kecacatan di
perusahaan masih dalam batas kendali atau tidak dan mengetahui jenis cacat yang dominan sehingga
dapat dijadikan pedoman dalam perbaikan kerja [15]. Metode tersebut di rasa tepat karena data cacat
yang dijadikan sampel tidak lebih dari 30 [16], [17], sesuai dengan syarat untuk metode peta kendali
p dan bersifat atribut. Metode ini mudah diterapkan karena meminimalisir data yang bersifat variabel
atau tidak dapat dijumlahkan maupun diukur seperti goresan atau bagian yang hilang [12], [13].

METODE

Metode yang di terapkan pada penelitian ini adalah metode deskriptif analitis dengan
mengumpulkan, mengolah dan menyajikan data. Pada penelitian ini menggunakan metode Statistical
Process Control / SPC adalah salah satu alat pengendali kualitas yang menggunakan metode statistik
untuk mengumpulkan, menganalisis serta menginterpretasikan data untuk digunakan dalam kegiatan
pengendalian kualitas ditinjau dari kesesuaian dengan spesifikasi yang telah ditetapkan [18]. Pada
perhitungan data menggunakan peta kendali p, menurut Heizer dan Render peta kendali p adalah
salah satu peta kendali yang digunakan dalam pengendalian kualitas secara atribut, yaitu untuk
mengetahui cacat (defect) atau kecacatan (defective) pada produk yang dihasilkan [19]. Peta kendali
p digunakan untuk mengetahui apakah produk cacat yang dihasilkan masih dalam batas yang
diisyaratkan.

1. Pengumpulan data menggunakan cara check sheet yaitu lembar kertas yang berisi data
kecacatan produk sesuai dengan tanggal dan jenisnya.

Data yang diperoleh ada 2 jenis yaitu:

a) Data Primer: Data yang di peroleh dari wawancara langsung dengan karyawan di lokasi

produksi dan pada laboratorium quality control perusahaan tekstil di Pekalongan.

b) Data Sekunder: Data yang di peroleh dari studi pustaka teori-teori beberapa buku atau

jurnal yang berkaitan dengan tema penelitian untuk dijadikan referensi dan pedoman.
2. Mengolah Data
a) Melakukan Perhitungan persentase (rata-rata)

Untuk mengetahui persentase cacat menggunakan rumus:
- = 1P
D= (1)
Keterangan:
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p: rata-rata kecacatan
n: Jumlah sampel
np: Jumlah kecacatan

3. Melakukan perhitungan garis pusat (Center Line)
Untuk mengetahui garis pusat menggunakan rumus:
— _xnp
CL="p= TR ()
Keterangan:
> np: jumlah total yang rusak
> n: jumlah total yang di periksa

4. Melakukan perhitungan batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL)
Untuk mengetahui nilai batas kendali atas cacat menggunakan rumus:

L =p +3EER 3

Keterangan:
p: rata-rata ketidaksesuaian produk
n: jumlah produksi
5. Melakukan perhitungan batas bawah (LCL)
Untuk mengetahui nilai batas kendali bawah menggunakan rumus:

LCL=p -3 4

Keterangan:

p: rata-rata ketidaksesuaian produk

n: jumlah produksi

6. Membuat Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah grafik balok yang disatukan grafik baris yang menggambarkan
perbandingan masing-masing jenis data terhadap keseluruhan[20], [21]. Berfungsi dalam
menentukan dan mengidentifikasikan prioritas permasalahan yang akan diselesaikan.
Permasalahan yang paling banyak dan sering terjadi adalah prioritas utama untuk dilakukan
tindakan.

7. Membuat Diagram Sebab — Akibat (Fishbone)

Diagram yang digunakan pada penelitian ini adalah diagram Fishbone (tulang ikan) pada
diagram tersebut dilakukan analisis masalah yang terjadi sehingga mengakibatkan kecacatan,
Fishbone atau cause and effect diagram atau Ishikawa atau diagram sebab akibat berguna
untuk menganalisis dan menemukan faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan di
dalam menemukan karakteristik kualitas output kerja dan berguna untuk mencari penyebab-
penyebab yang sesungguhnya dari suatu masalah. Diagram ini terdiri dari sebuah panah
horizontal yang panjang dengan deskripsi masalah. Penyebab-penyebab masalah
digambarkan dengan garis radial dari garis panah yang menunjukkan masalah. Kegunaan
dari diagram sebab akibat adalah [22], [23]:

a. Menganalisis sebab dan akibat suatu masalah

b. Menentukan penyebab permasalahan

¢. Menyediakan tampilan yang jelas untuk mengetahui sumber-sumber variasi
8. Memberikan solusi terhadap masalah

Setelah menganalisis permasalahan dengan menggunakan diagram fishbone kemudian
dilanjutkan dengan memberikan saran atau solusi terhadap masalah yang telah ditemukan
dan sesuai dengan kebutuhan perusahaan.
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Diagram alir penelitian ditunjukkan oleh Gambar 1.

ndahuluan == Studi Literatur
|

Studi Lapangan  Saemes  Studi Pe
l
v

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan Data
1. Data hasil produksi benang
2. Data produk cacat benang

Pengolahan Data
Analisis pemecahan masalah dengan metode Statistical
Process Control
1. Menghitung rata-rata produk cacat
2. Menghitung CL, LCL, dan UCL
3. Membuat P-chart
4. Membuat diagram Pareto
5. Membuat diagram sebab akibat (fishbone) untuk mengetahui
faktor penyebab produk cacat pada produksi benang

Kesimpulan dan Rekomendasi

v

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN

Berikut hasil pengumpulan dan pengolahan data pengendalian kualitas di perusahaan tekstil
di Pekalongan. Dapat dilihat pada Tabel 1 merupakan rekapitulasi data kecacatan produk dalam
periode 1 Agustus - 2 September.
Tabel 1. Data Kecacatan Produk dalam pcs

No Jumlah_ Belang  Ring Full Gul Tanpa Cones Gul_ Salah  Gul Jumlah
Produksi uv Cones Gembos Kotor Ekor Peyot Kecil Cones Jelek Cacat

1 6564 2 2

2 10275 1 1

3 10504 4 3 14 21

4 10303 4 5 9

5 10981 1 1 3 5

6 11087 6 1 2 17

7 10696 10 18 2 3 33
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No Jumlah_ Belang Ring Full Gul Tanpa Cones Gul_ Salah  Gul Jumlah
Produksi uv Cones Gembos Kotor Ekor Peyot Kecil Cones Jelek Cacat

8 10047 2 12 5 4 23

9 9999 4 4 5 13
10 9819 6 12 4 2 23 47
11 9764 13 2 5 6 26
12 10140 3 7 3 13
13 9957 6 7 4 6 23
14 10238 8 5 1 3 8 25
15 10190 3 7 2 3 15
16 10427 2 1 11 14
17 0
18 0
19 6493 2 10 3 7 22
20 10279 1 2 6 1 16
21 14316 3 4 2 4 15
22 10234 5 2 8
23 89599 8 2 10
24 10317 1 1 2
25 10168 3 2 10
26 10015 1 1 9 7 18
27 10119 4 12
28 10226 2 10 6 1 1 20
29 10426 5 5 3 13
30 10292 3 4 1
31 10555 4 2 3 9
32 9415 2 5 1 3 11
33 9386 2 1 3

Total 392831 5 17 121 144 7 2 30 1 137 464

Berdasarkan Tabel 1 dapat diketahui jumlah produksi pada setiap harinya dan data kecacatan
yang ditemukan pada setiap hari dengan ketentuan beberapa jenis kecacatan yang ada di kolom tabel
tersebut, dapat diketahui juga bahwa pada tanggal 17 dan 18 Agustus perusahaan tidak melakukan
produksi sehingga langkah pengolahan data selanjutnya tidak mengikut sertakan data tersebut.
Langkah selanjutnya membuat diagram histogram untuk mengetahui data kecacatan yang paling

tinggi pada Gambar 2.
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Gambar 2. Diagram Histogram Data kecacatan
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Berdasarkan pada tabel diatas dapat diketahui bahwa jumlah kecacatan secara berturut turut
belang uv, ring cones, full gembos, gulungan kotor, tanpa ekor, cones peyot, gulungan kecil, salah
cones, gulungan jelek, yaitu 5, 17, 121, 144, 7, 2, 30, 1, 137. Sehingga dapat disimpulkan bahwa
kecacatan yang paling tinggi adalah pada gulungan kotor dengan jumlah kecacatan selama 30 hari
sebesar 144 cones, Selanjutnya membuat peta kendali p untuk mengetahui apakah data tersebut
masih berada pada batas kendali atau tidak. Berikut pengolahan data peta kendali p produk cacat
pada perusahaan tekstil pada Tabel 2.

Tabel 2. Pengolahan data peta kendali p

T g o B R

1 6564 2 12671.97 0.000305 0.001181 0.002097 0.000266
2 10275 1 12671.97 9.73E-05 0.001181 0.002097 0.000266
3 10504 21 12671.97 0.001999 0.001181 0.002097 0.000266
4 10303 9 12671.97 0.000874 0.001181 0.002097 0.000266
5 10981 5 12671.97 0.000455 0.001181 0.002097 0.000266
6 11087 17 12671.97 0.001533 0.001181 0.002097 0.000266
7 10696 33 12671.97 0.003085 0.001181 0.002097 0.000266
8 10047 23 12671.97 0.002289 0.001181 0.002097 0.000266
9 9999 13 12671.97 0.0013 0.001181 0.002097 0.000266
10 9819 47 12671.97 0.004787 0.001181 0.002097 0.000266
11 9764 26 12671.97 0.002663 0.001181 0.002097 0.000266
12 10140 13 12671.97 0.001282 0.001181 0.002097 0.000266
13 9957 23 12671.97 0.00231 0.001181 0.002097 0.000266
14 10238 25 12671.97 0.002442 0.001181 0.002097 0.000266
15 10190 15 12671.97 0.001472 0.001181 0.002097 0.000266
16 10427 14 12671.97 0.001343 0.001181 0.002097 0.000266
17 6493 22 12671.97 0.003388 0.001181 0.002097 0.000266
18 10279 16 12671.97 0.001557 0.001181 0.002097 0.000266
19 14316 15 12671.97 0.001048 0.001181 0.002097 0.000266
20 10234 8 12671.97 0.000782 0.001181 0.002097 0.000266
21 89599 10 12671.97 0.000112 0.001181 0.002097 0.000266
22 10317 2 12671.97 0.000194 0.001181 0.002097 0.000266
23 10168 10 12671.97 0.000983 0.001181 0.002097 0.000266
24 10015 18 12671.97 0.001797 0.001181 0.002097 0.000266
25 10119 12 12671.97 0.001186 0.001181 0.002097 0.000266
26 10226 20 12671.97 0.001956 0.001181 0.002097 0.000266
27 10426 13 12671.97 0.001247 0.001181 0.002097 0.000266
28 10292 8 12671.97 0.000777 0.001181 0.002097 0.000266
29 10555 9 12671.97 0.000853 0.001181 0.002097 0.000266
30 9415 11 12671.97 0.001168 0.001181 0.002097 0.000266
31 9386 3 12671.97 0.00032 0.001181 0.002097 0.000266

Jumlah 392831 464
1. Menghitung nilai proporsi kesalahan
np 2
p; = @ = 0,000305
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2. Menghitung Garis Pusat/Central Line (CL)

_Ynp 461

CL=="-"=
Yn 392831

= 0,001181

3. Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL)

VP(1—-P)

n

UCL= P+3

J/0,001181 (1 — 0,001181)
12671,97

=0,001181 + 3

= 0,002097
4. Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL)

n
_ 0001181 _ 30001181 (1 — 0,001181)
o 12671,97
= —0,000266

Hasil perhitungan batas kendali ditunjukkan pada Tabel 3.

Tabel 3. Hasil Perhitungan Batas Kendali

UCL 0,002097
CL 0,001811
LCL 0,000266

Berikut adalah grafik dari hasil perhitungan peta kendali p
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0,004

0,003 A . A
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0
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=@="Proporsi kesalahan CL UcL LCL

Gambar 3. Grafik peta kendali p

Berdasarkan pada Gambar 3 diketahui bahwa ada data yang berada di atas batas kendali yaitu
pada data tanggal 7,8,10,11,13,14,19 Agustus dan data yang berada dibawah batas kendali pada
tanggal 2,23,24 Agustus. Sehingga kecacatan produk di perusahaan tekstil tidak terkendali
sehingga diperlukan perbaikan. Hal ini dapat disimpulkan proses produksi di perusahaan kurang
baik jika dibandingkan dengan kinerja proses yang tipikal terjadi. Oleh sebab itu, perlu dilakukan
memantau proses, menemukan masalah kecacatan dalam sistem internal, dan menemukan solusi
untuk masalah produksi. Untuk mengetahui faktor kecacatan yang paling dominan dengan cara
membuat diagram Pareto dari jumlah jenis data kecacatan pada Tabel 4.
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Tabel 4 Jumlah Jenis Data Kecacatan

Jenis Kecacatan

Jumlah Kecacatan Kumulatif Persentase  Persentase Kumulatif

Gulungan Kotor 144 144 31% 31%
Gulungan Jelek 137 281 30% 61%
Full Gembos 121 402 26% 87%
Gulungan Kecil 30 432 6% 93%
Ring Cones 17 449 4% 97%
Tanpa Ekor 7 456 2% 98%
Belang uv 5 461 1% 99%
Cones Peyot 2 463 0% 100%
Salah Cones 1 464 0% 100%
Total 464 100%
160 100%
140 90%
80%
120 o
100 60%
80 50%
60 40%
30%
40 20%
20 10%
0%
Gulun Gulun' Full Gulun Ring Tanpa Belan Cones Salah
gan | gan Gemb gan Cones Ekor gUv Penyo Cones
Kotor Jelek  os @ Kecil t
mmmm Jumlah kecacatan 144 | 137 121 30 17 7 5 2 1

=== persentase kumulatif  31% 61% 87% 93% 97% 98% 99% 100% 100%

Gambar 4. Diagram Pareto

Berdasarkan Gambar 4, Diagram Pareto menunjukkan jenis kecacatan yang dominan secara
berturut - turut adalah jenis gulungan kotor, gulungan jelek, gulungan gembos dengan jumlah 144,
137, 121 cones dalam 30 hari kerja dengan persentase 31%, 61%, 87%. Sehingga diperlukan
penelitian faktor penyebab dan solusi untuk permasalahan dengan menggunakan diagram fishbone.
Berdasarkan pengumpulan dan pengolahan data diketahui bahwa masing-masing jenis cacat dominan
dipengaruhi oleh tiga faktor utama, yaitu Manusia, Mesin, dan Lingkungan.

Manusia Mesin

Tangan Pekerja kurang bersih Pada saat cleaning kurang

bersih

Kurang Teliti pada pengerjaan

Gulungan

Kotor

Kebersihan yang kurang
terjaga

Lingkungan

Gambar 5. Fishbone Gulungan Kotor.

Dapat dilihat pada Gambar 5 diagram fishbone diperoleh beberapa faktor yang
mempengaruhi gulungan kotor pada benang. Faktor penyebab antara lain:
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1.

Manusia

Kelalaian atau kurang telitinya karyawan dalam melakukan pekerjaan dapat
menimbulkan kecacatan pada produk tidak patuh terhadap SOP dan kurangnya perhatian
pada kebersihan tubuh maupun pakaian yang dikenakan yang bersentuhan langsung dengan
benang sehingga mengakibatkan gulungan benang menjadi kotor.
Lingkungan

Kebersihan lingkungan pada bagian yang dekat dengan mesin mengakibatkan debu
maupun sisa kapas kotor yang tidak tersapu atau tidak tersedot oleh blower mengakibatkan
gulungan menjadi kotor karena terkontaminasi oleh debu maupun kapas sisa yang menempel
Mesin

Faktor kebersihan part mesin sangat penting karena merupakan bagian yang perlu
diperhatikan dapat mengakibatkan gulungan menjadi kotor Setelah mengetahui penyebab
dari permasalahan tersebut berikut merupakan usulan perbaikan yang dapat digunakan untuk
meningkatkan/ meminimalisir kecacatan tersebut
Berikut adalah usulan untuk mengatasi gulungan kotor
Manusia

Perbaikan yang dapat dilakukan pada faktor manusia dengan cara memberikan arahan
dan pengawasan yang rutin oleh kepala seksi maupun kepala bagian untuk mengontrol
jalannya produksi di lapangan, perlunya alat sarung tangan plastik yang dapat meminimalisir
kotor dari tangan pekerja terhadap gulungan benang. Juga pada saat pembersihan mesin perlu
di perhatikan pada kain penutup gulungan pastikan tidak ada yang sobek sehingga debu tidak
menempel pada gulungan
Lingkungan

Perlunya ketelitian dan seringnya pembersihan pada lantai - lantai produksi kemudian
pengecekan efektivitas mesin blower yang perlu di perhatikan agar lingkungan produksi
bersih dan menghindari ketidaksesuaian produk tersebut
Mesin

Kebersihan pada tempat barang jadi di mesin perlu diperhatikan dan dibersihkan secara
rutin lagi untuk menghindari debu — debu atau kapas sisa yang menempel pada tempat
tersebut.

Mesin

Penampang cones tidak
presisi

Gulungan
Jelek

Kelalaian pengecekan kondisi
penampang

Manusia

Gambar 6. Fishbone Gulungan Jelek.
Dapat dilihat pada Gambar 6 diagram fishbone diperoleh beberapa faktor yang

mempengaruhi gulungan jelek pada benang. Faktor penyebab antara lain.

1.

Mesin
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Pada proses Winding ini sudah menggunakan mesin Eco Pulsar yang dapat menyeleksi
material yang tidak sesuai, bisa dikatakan inspeksi sudah 100% pada bagian material,
sehingga faktor material tidak mempengaruhi gulungan menjadi jelek. Namun, terkadang
part mesin pada penampang cones saat akan dilakukan penggulungan tidak presisi sehingga
benang yang digulung tidak merata atau menjadi jelek.

2. Manusia
Kurangnya pengecekan mesin saat akan melakukan penggulungan mengakibatkan produk
menjadi gulungan jelek
Berikut adalah usulan untuk mengatasi gulungan jelek.

1. Mesin
Perlunya perawatan sebelum melakukan produksi yang dilakukan secara berkala pada mesin
sehingga tidak akan terjadi penampang yang tidak presisi.

2. Manusia
Pentingnya pengecekan mesin oleh operator sebelum dan sesudah melakukan produksi, serta

pengawasan pada saat proses penggulungan untuk menghindari terjadinya gulungan jelek
tersebut.

Mesin

Kurangnya penekanan pada
mesin

Full Gembos

Kelalaian saat pengecekan
mesin

Manusia

Gambar 7. Fishbone Full Gembos.

Dapat dilihat pada Gambar 7 diagram fishbone diperoleh beberapa faktor yang
mempengaruhi full gembos pada benang.

1. Mesin
Kurangnya penekanan penampang pada saat proses penggulungan mengakibatkan benang
jadi gembos hal itu bisa disebabkan karena kesalahan pada saat mengatur mesin

2. Manusia
Kelalaian pekerja karena kurang melakukan pengecekan dan pengawasan pada saat proses
penggulungan mengakibatkan terjadinya benang gembos.
Berikut adalah usulan perbaikan.

1. Mesin
Sebaiknya Mesin dilakukan perawatan secara berkala serta penyesuaian pengaturan mesin
pada saat akan melakukan produksi harus diperhatikan lagi sehingga meminimalisir
terjadinya benang gembos.

2. Manusia
Perlunya pengawasan dan pengecekan mesin oleh pekerja pada saat sebelum dan melakukan
proses penggulungan benang.
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KESIMPULAN

Berdasarkan analisis permasalahan dan pembahasan dapat ditarik kesimpulan bahwa produk
yang tidak sesuai disebabkan berbagai faktor antara lain kelalaian pekerja, kurang disiplin terhadap
SOP kerja, kinerja mesin kurang maksimal dan lingkungan yang kurang terjaga. Kemudian pada
perhitungan peta kendali p data yang berada di atas batas kendali yaitu pada tanggal 7, 8, 11, 13, 14,
dan 19 Agustus dan data yang berada di bawah batas kendali yaitu pada tanggal 23, 24 Agustus dapat
disimpulkan bahwa kecacatan produk di perusahaan tekstil Pekalongan tidak terkendali sehingga
diperlukan analisis sebab dan solusi guna meminimalisir kecacatan produk dengan menggunakan
diagram fishbone.

Pada perhitungan diagram Pareto didapatkan hasil data cacat yang dominan secara berturut-
turut adalah gulungan kotor, gulungan jelek, full gembos dengan jumlah 144, 137, 121 cones pada
periode 31 hari produksi dengan persentase masing-masing 31%, 61%, 87%. Sehingga pada
penelitian yang dilakukan, penulis mengusulkan perbaikan pada beberapa faktor antara lain, manusia
yaitu perlunya perhatian pekerja terhadap SOP yang ditetapkan oleh perusahaan serta ketelitian pada
saat melakukan pekerjaan, mesin yaitu perawatan yang berkala yang harus diperhatikan guna
menjaga keefektifan mesin dalam melakukan produksi dan pada faktor lingkungan dengan menjaga
kebersihan secara teratur pada ruang produksi. Tiga faktor tersebut perlu diperhatikan lebih dalam
karena mempengaruhi mutu produk guna meningkatkan daya jual dan menjaga kepercayaan
konsumen.
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