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PT. ILT is a company engaged in the production of spinning yarn. There are various
types of yarn produced by PT. One of ILT's yarns is Combed 40s (CM 40/1). The purpose
of this study was to evaluate the product quality of combed 40s yarn, so that
improvements can be made. The data used in this study is in the form of direct testing
Keywords: . S . .
Industry results in the company. Data processing is carrlled out using co.ntrol charts X and R to
Quality determine whether the production results are in accordance with the standard or not.
Control Chart Measurements were made on 4 criteria, namely thread number (Ne), twist (TPI),
strength, and unevenness. The results obtained are known that all measurement
criteria are within the control limits on the X and R control charts. Meanwhile, the
comparative analysis of measurement results with company standards is known that
existing standards are still too loose. This causes the quality of the resulting product is
still not optimal. Therefore, it is necessary to revise the standards for each criterion. It
aims to improve the quality of the products produced by increasing awareness of
employee performance.

1. PENDAHULUAN

Industri tekstil dan produk tekstil Indonesia memiliki
daya saing yang relatif baik di pasar internasional [1].
Pesatnya perkembangan zaman dalam bidang informasi
dan teknologi telah merubah cara pandang konsumen
dalam menentukan sebuah produk yang diinginkan [1].
Setiap usaha dalam persaingan tinggi selalu berkompetisi
dengan industri yang sejenis. Agar dapat memenangkan
kompetisi, pelaku bisnis harus memberikan perhatian
penuh terhadap kualitas produk. Perhatian pada kualitas
memberikan dampak positif kepada bisnis melalui dua
cara, yaitu dampak terhadap biaya-biaya produksi dan
dampak terhadap pendapatan [2]. Dalam meningkatkan
kualitas produk dan jasa dibutuhkan pengendalian
kualitas (quality control) dari setiap aktivitas yang
dijalani [3]. Suatu produk dikatakan berkualitas apabia
produk tersebut memenuhi kriteria yang telah
ditetapkan perusahaan dan sesuai dengan keinginan
konsumen. Suatu proses produksi tidak selalu dapat
menghasilkan produk dengan kualitas bagus. Adakalanya
produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan ketetapan
perusahaan yang disebut dengan produk cacat [4].
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Di samping faktor harga yang dipilih oleh konsumen,
kualitas sebuah produk juga menjadi bahan
pertimbangan sebelum menentukan pilihan [1].
Perbaikan kualitas produksi dengan menekan jumlah
produk cacat merupakan salah satu langkah penting
untuk mencapai tujuan perusahaan, karena biaya
tersembunyi yang muncul dari adanya produk cacat
tersebut memiliki dampak yang cukup besar pada
perusahaan [5]. Perusahaan yang berproduksi tanpa
memperhatikan kualitas produk atau jasa perusahaan,
sama saja dengan menghilangkan harapan masa depan
perusahaan tersebut [6]. Permasalahan kualitas produk
telah mengarah pada taktik dan strategi perusahaan
secara menyeluruh dalam rangka untuk memiliki daya
saing dan bertahan terhadap persaingan global dengan
produk perusahaan lain [7]. Kualitas dapat diartikan
sebagai tingkat atau ukuran kesesuaian suatu produk
dengan pemakainya, dalam arti sempit kualitas diartikan
sebagai tingkat kesesuaian produk dengan standar yang
telah ditetapkan [7]. Fungsi pengendalian kualitas
statistik adalah meningkatkan kualitas sehingga
mengurangi ongkos manufaktur, scrap, rework,
reschedulling, meningkatkan kepercayaan konsumen dan
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memperketat batas spesifikasi serta meningkatkan
produktivitas dan hasil produksi [6]. Oleh karena itu,
perusahaan haruslah menerapkan pengendalian kualitas
dalam pembuatan produk [8].

Statistical Process Control merupakan teknik
penyelesaian masalah yang digunakan sebagai
pemonitor, pengendali, penganalisis, pengelola dan

memperbaiki proses dengan menggunakan alat-alat
manajemen dan tindakan perancangan. Salah satu alat
analisis yaitu control chart yang merupakan gambar
sederhana dengan tiga garis, dimana garis tengah yang
disebut garis pusat (center line) merupakan target nilai
pada beberapa kasus, dan kedua garis lainnya
merupakan batas pengendali atas dan batas pengendali
bawah [9]. Untuk mengetahui ketidaknormalan atau
kecacatan produk kernel peneliti menggunakan diagram
peta kendali X-R. Diagram peta kendali tersebut
digunakan untuk mengetahui kecacatan suatu produk
dan mengendalikan atau menganalisa proses produksi.
Peta kendali ini merupakan grafik yang menunjukkan
batas kendali atas dan batas kendali bawah [10].
Prosedur pengendalian dengan menggunakan peta
kendali lebih efisien dalam memberikan informasi
tentang kemampuan proses grading. Peta kendali X dan R
akan menggambarkan rata-rata dan variabilitas berat
produk pada proses ini [11]. Peta kendali memiliki
prinsip yaitu mempunyai garis tengah (Central Line) atau
biasa dinotasikan dengan CL. Sepasang batas kendali atas
(UCL/Upper Control Limit) dan batas kendali bawah
(LCL/Lower Control Limit) [12].

PT. ILT adalah sebuah perusahaan yang bergerak
pada produksi pemintalan benang. Terdapat berbagai
jenis benang yang diproduksi PT. ILT salah satunya
benang kapas berjenis Combed 40s (CM 40/1).
Permintaan yang konsisten menuntut perusahaan harus
mampu mengadakan proses produksi yang konsisten. Hal
ini bertujuan untuk memberikan kualitas produk yang
terbaik kepada konsumen. Pada praktiknya, produksi
benang combed 40s (CM 40/1) masih sering terjadi
kecacatan produksi. Metode statistical process control
(SPC) dengan menggunakan peta kendali X dan R

diterapkan untuk mengevaluasi produksi benang
combed 40s (CM 40/1). Penerapan metode SPC
diharapkan mampu mengidentifikasi kemungkinan

penyebab terjadinya cacat sehingga dapat dilakukan
tindakan dan analisis lebih lanjut.

Peran konsumen dalam menjaga atau meningkatkan
kualitas sangatlah penting. Hal itu karena konsumen
secara langsung menggunakan produk tersebut dan
mengasumsikan bahwa apakah produk tersebut
tergolong produk yang memiliki kualitas yang baik atau
tidak, dengan kata lain konsumen dapat menjadi
parameter kualitas suatu produk [10]. Suatu perusahaan
dikatakan berkualitas bila perusahaan tersebut
mempunyai sistem produksi yang baik dengan proses
terkendali. Melalui pengendalian kualitas (quality
control)  diharapkan bahwa perusahaan dapat
meningkatkan efektifitas pengendalian dalam mencegah
terjadinya produk cacat (defect prevention), sehingga
dapat menekan terjadinya pemborosan dari segi material
maupun tenaga kerja yang akhirnya dapat meningkatkan
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produktifitas [13]. Salah satu strategi perusahaan untuk
mendapatkan keunggulan bersaing adalah dengan terus-
menerus meningkatkan kualitas produknya [14].

Terdapat beberapa penelitian terdahulu yang
dijadikan sebagai acuan diantaranya Penelitian yang
dilakukan Yasmin dan Merisha Hastarina digunakan peta
X-R untuk mengukur cacat dominan [15]. Statistical
quality control (SQC) juga dapat digunakan sebagai alat
untuk mengukur keakuratan produksi [16]. Selain itu,
penelitian lain menggunakan metode statistical process
control (SPC) untuk mengidentifikasi cacat [17].
Penelitian yang dilakukan Andriani digunakan metode
statistical quality control untuk pengendalian kualitas
UKM susu [18]. Penelitian lain yang dilakukan adalah
menggunakan metode statistical process control (SPC)
untuk pengendalian kualitas sandal.

2. METODE PENELITIAN
Adapun metodologi penelitian yang digunakan
digambarkan dalam diagram alir penelitian seperti pada

Gambar 1. di bawabh ini:
D >> >> >> Per:.gg';‘tgu“ >>Analisis Data>

Gambar 1. Alur penelitian Sumber
2.1 Persiapan penelitian

Penelitian ini dimulai dengan mempersiapkan informasi
yang dibutuhkan. Dilakukan studi literatur dan studi
lapangan untuk memenuhi informasi yang dibutuhkan.

Identifikasi
Masalah

Persiapan
penelitian

Metodologi
Penelitian

2.2 Identifikasi masalah

Disusun berdasarkan latar belakang dan rumusan
masalah yang ada. di identifikasikan masalah yang akan
diteliti yaitu adanya ketidaksesuaian spesifikasi dan
kualitas benang dengan standar yang ditetapkan. Oleh
karena itu hal tersebut yang akan dijadikan sebagai topik
didalam penelitian ini.

2.3 Metodologi penelitian
Dilakukan dengan merumuskan alur pada penelitian ini
dari tahap awal penelitian hingga selesai.

2.4 Pengumpulan data

Data yang digunakan pada penelitian ini dikumpulkan
dengan cara wawancara dan observasi secara langsung
pada objek penelitian. Wawancara dilakukan dengan
pihak yang berkaitan dengan topik penelitian seperti
pegawai produksi dan quality control (QC).

2.5 Analisis data

Penelitian ini adalah jenis penelitian deskriptif kuantitatif
dengan menggunakan metode peta kendali X-R untuk
mengidentifikasi tingkat cacat atau penyimpangan yang
terjadi pada proses produksi benang jenis combed 40s.
Analisis deskriptif kuantitatif diterapkan pada 4 kriteria
pengukuran yaitu:

a. Nomor benang

b. Puntiran

c. Kekuatan
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d. Ketidakrataan

Keempat Kriteria tersebut diukur Kkesesuaian
produksi dengan standar yang ditetapkan menggunakan
peta kendali X-R.

Adapun perhitungan peta kendali menggunakan
tahapan mencari batas kendali atas (UCL) dan batas
kenadli bawah (LCL) dengan rumus sebagai berikut.

Untuk peta kendali X:
UCLX =X + AR
LCLX =X — A,R

Sedangkan untuk peta kendali R sebagai berikut:
UCLR = D4R
LCLR

=D3R

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Pada penelitian ini data akan dianalisis dengan
menggunakan peta kendali X-R. Pemilihan peta kendali

ini didasarkan pada kebutuhan dan hasil yang
diharapkan. Karena pada peta X-R hasil pada peta
pengendalian memperhatikan nilai maksimum dan
minimum dari data output kerja. Hal ini yang akan
digunakan untuk membandingkan dengan standar yang
telah ditetapkan perusahaan. Berikut ini hasil
pengolahan data pada 4 kriteria yang diukur.

3.1 Perhitungan terhadap hasil pengetesan nomor benang
(Ne)

Pengukuran yang pertama bertujuan untuk mengetahui
nomor benang dan variasinya agar sesuai dengan
standar. Pengukuran dilakukan dengan menggunakan
alat kincir penggulung. Adapun sampel yang digunakan
sebanyak 100 sampel yang dibagi kedalam 10 subgrup.
Adapun data yang didapatkan untuk pengukuran nomor
benang adalah seperti pada Tabel 1 di bawah ini:

Tabel 1. Data perhitungan terhadap hasil pengetesan nomor benang (Ne).

Tanggal Pengetesan Benang Ne CM 40/1 Lot 01 Yang diproduksi di Mesin Ring Frame _
No Produksi X R
Nomor Sample
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 20/01/21 39,89 40,12 40,27 40,58 40,23 3940 39,53 3955 3941 39,62 39,86 1,18
2 23/01/21 40,16 40,41 4044 40,16 3985 3998 4022 3946 40,15 3981 40,06 0,98
3 27/01/21 40,40 40,08 39,69 40,18 40,23 40,15 39,68 40,12 39,65 40,25 40,04 0,75
4 30/01/21 39,67 39,52 4028 39,63 40,15 39,67 39,88 40,21 3998 40,12 39,91 0,76
5 04/02/21 39,89 4038 3986 3997 3989 3974 3995 3955 40,22 3998 39,94 0,83
6 07/02/21 3986 39,68 3984 39,68 3998 3940 40,30 3991 40,25 3991 39,88 0,90
7 02/11/21 40,31 3995 3992 40,27 40,14 40,25 40,28 4045 39,84 39,65 40,11 0,80
8 14/02/21 3992 39,67 39,76 4041 3994 39,78 3994 3946 3992 39,78 39,86 0,95
9 17/02/21 3998 3999 40,15 40,23 40,23 39,67 3953 3967 39,68 3998 39,91 0,70
10 22/02/21 40,29 3994 4046 40,31 40,27 3945 3992 40,08 39,88 40,28 40,09 1,01
Rata-rata total 39,967 0,886

Sebelum menentukan peta kendali X-R untuk kategori
Nomor benang. Data terlabih dahulu diuji
kenormalannya. Hal ini dilakukan untuk memastikan
bahwa data yang digunakan berdistribusi normal dan
layak untuk dilanjutkan. Pengujian ini menggunakan
bantuan software minitab dengan hasil seperti pada
Gambar 2.

Uji kenormalan data ini menggunakan metode
Kolmogorov ~ Smirnov  pada  software  minitab.
Berdasarkan nilai yang didapatkan, nilai p-value sebesar
>0,150. Hal ini berarti nilai p-value lebih besar dari nilai
a yang ditentukan yaitu 0,05. Dari hal tersebut dapat
diketahui bahwa data berdistribusi normal. Kemudian
dari tabel 1 di atas, diketahui rata-rata untuk seluruh
subgrup (X) sebesar 399,67 dan rentangan (R) untuk
seluruh subgrup sebesar 0,886. Sama seperti proses
pengujian data, untuk mendapatkan peta kendali X-R,
dilakukan dengan bantuan software minitab.
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Berikut ini adalah hasil penentuan peta kendali X-R
dengan menggunakan minitab pada kriteria nomor
benang:

Probability Plot of Nomor
Normal

Mean 4004
02384

KS 0194
ue =0150

39.50

39.75

40.00
c1

40.25 40.50 40.75

Gambar 2. Hasil Uji Kenormalan Data Nomor Benang
(Ne)
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Xbar-R Chart of Nomor Benang
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Gambar 3. Hasil Peta Kendali X-R nomor benang (Ne)

Berdasarkan hasil yang didapatkan dari minitab
tersebut dapat diketahui bahwa data tidak ada yang
keluar dari batas kendali baik di peta X maupun di peta R.
dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa kondisi
proses sebenarnya sudah terkendali. Sehingga tidak
perlu dilakukan pengukuran karena pengamatan sudah
termasuk dalam kualitas yang cukup baik. Untuk melihat
kemampuan proses dalam menghasilkan produk sesuai
dengan spesifikasi, selanjutnya dianalisis kapabilitas
proses dengan menggunakan software minitab.
Berdasarkan hasil nilai Cp yang ditunjukkan pada
Gambar 4. Didapat nilai Cp sebesar 0,32 yang berarti <1.

Dari hal ini dapat dikatakan bahwa proses kurang
mampu menghasilkan sesuai target spesifikasi yang
diharapkan dan membutuhkan perbaikan proses.

Process Capability Report for Nomor

Process Data

| Potential (Within) Capability
LsL 3969

cp 032
| cPL 032

cpu 032
Cpk 032

usL 4024
Sample Mean  39.9665
Sample N
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I
I
|

100
0.287849
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Performance
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240000.00 16838365
210000.00 17101799
450000.00 339401.64
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PPM Total

Gambar 4. Hasil uji Kapabilitas Proses nomor benang
(Ne)

3.2 Perhitungan terhadap hasil pengetesan puntiran
benang

Pengukuran kedua bertujuan untuk mengetahui puntiran
benang dan variasinya agar sesuai standar pengujian.
Pengukuran dilakukan dengan alat Yarn Twist Tester dan
jarum dengan satuan inch. Adapun data yang didapatkan
untuk pengukuran kedua adalah seperti pada Tabel 2. di
bawah ini:

Tabel 2. Data perhitungan terhadap hasil pengetesan puntiran benang.

Pengetesan Benang Ne CM 40/1 Lot 01 Yang diproduksi di Mesin Ring Frame

No ;;:ﬁﬁ?:i Puntiran Benang X R
Nomor Sample
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 20/01/21 2522 2586 2586 2495 2563 26,02 2589 2568 26,14 25,05 25,63 1,19
2 23/01/21 25,75 26,08 2590 26,15 2563 2498 26,24 2598 2590 26,03 25,86 1,26
3 27/01/21 25,77 26,10 26,02 2598 26,18 26,02 2588 2568 2598 2594 25,96 0,50
4 30/01/21 2535 2584 2568 2495 2588 2602 26,06 2568 26,14 25,82 25,74 1,19
5 04/02/21 2585 26,12 25,88 2498 26,40 24,88 2598 2598 2592 26,03 25,80 1,52
6 07/02/21 25,77 26,15 2592 2598 2575 26,12 26,16 2566 2586 2594 25,93 0,50
7 02/11/21 25,66 2598 26,03 26,22 2563 26,04 2601 2568 2598 25,60 25,88 0,62
8 14/02/21 25,75 26,04 2588 26,08 2566 2498 2488 2598 26,16 2494 25,64 1,28
9 17/02/21 2598 26,18 24,88 2598 26,13 26,16 2500 2568 2588 26,01 25,79 1,30
10 22/02/21 25,22 2498 2597 2568 2588 2602 2588 26,02 26,14 25,08 25,69 1,16
11 24/02/21 2585 2568 26,10 26,80 2595 24,85 26,24 2578 2590 26,05 25,92 1,95
12 30/02/21 2567 2596 2584 26,18 26,08 2594 2498 2576 2494 26,10 25,75 1,24
Rata-rata total 25,81 1,139

Sama seperti pada kriteria sebelumnya, sebelum
menentukan peta kendali X-R untuk kategori Nomor
benang. Data terlabih dahulu diuji kenormalannya. Hal ini
dilakukan untuk memastikan bahwa data yang
digunakan berdistribusi normal dan layak untuk
dilanjutkan. Pengujian ini menggunakan bantuan
software minitab dengan hasil seperti pada Gambar 5. Uji
kenormalan data ini menggunakan metode Kolmogorov
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Smirnov pada software minitab. Berdasarkan nilai yang
didapatkan, nilai p-value sebesar >0,150. Hal ini berarti
nilai p-value lebih besar dari nilai a yang ditentukan yaitu
0,05. Dari hal tersebut dapat diketahui bahwa data
berdistribusi normal. Dari tabel 2 di atas, diketahui rata-
rata untuk seluruh subgrup (X) sebesar 25,81 dan
rentangan (R) untuk seluruh subgrup sebesar 1,139.
Sama seperti proses pengujian data, untuk mendapatkan



Journal Industrial Servicess Vol. 7, No. 1, Oktober 2021

peta kendali X-R, dilakukan dengan bantuan software
minitab. Berikut ini adalah hasil penentuan peta kendali
X-R dengan menggunakan minitab pada kriteria puntiran
benang:

Probability Plot of Puntiran

Normal

Mean 25.9
StDev 02551
N 12
KS 0160
P-Value >0150

Percent
w
3

25.2 25.4 25.6 25.8 26.0

cs

26.2 26.4 26.6

Gambar 5. Hasil Uji Kenormalan Data Puntiran
Benang (Ne)

Xbar-R Chart of Puntiran
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Gambar 5. Hasil Peta Kendali X-R puntiran benang.

Berdasarkan hasil yang didapatkan dari minitab
tersebut dapat diketahui bahwa data tidak ada yang
keluar dari batas kendali baik di peta X maupun di peta R.
dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa kondisi
proses sebenarnya sudah terkendali. Sehingga tidak
perlu dilakukan pengukuran karena pengamatan sudah
termasuk dalam kualitas yang cukup baik.

Tabel 3. Data perhitungan terhadap hasil pengetesan kekuatan benang.

Pengetesan Benang Ne CM 40/1 Lot 01 Yang diproduksi di Mesin Ring Frame

Tanggal

No Produksi Strength X R
Nomor Sample
1 2 3 4 5 7 8 9 10

1 20/01/21 2594 2694 2689 2687 267,5 267,1 2698 266, 7 2583 2665 266,2 11,50
2 23/01/21 2674 2589 2699 2682 271,2 271,0 268,77 269,7 2598 2675 267,2 12,30
3 27/01/21 269,7 271,1 271,0 268,77 269,7 256,2 2674 2589 267,6 2669 266,7 14,90
4 30/01/21 249,5 2589 2653 2702 268, 7 2674 2589 2594 268,2 2625 262,9 20,70
5 04/02/21 2645 260,0 2598 2586 270,0 2599 2598 2594 260,1 2612 261,3 11,40
6 07/02/21 2670 267,4 2589 2587 259,5 258,3 270,2 2582 267,8 261,6 262,8 12,00
7 02/11/21 2589 270,0 2578 2596 257,6 257,8 2575 2563 269,7 261,11 260,6 13,70
8 14/02/21 2589 260,8 2589 2653 2702 270,3 2674 269,5 269,7 2657 265,7 11,40
9 17/02/21 2599 2674 2588 2676 2682 271,2 268,77 269,7 267,6 2648 266,4 12,40
10 22/02/21 256,8 2710 2687 269,7 2698 2678 2698 2589 2562 266,1 265,5 14,80
Rata-rata total 264,37 14,56

Process Capability Report for Puntiran Untuk  melihat kemampuan  proses dalam

. . menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi,

w et 3 e g =Y selanjutnya dianalisis kapabilitas proses dengan
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26118
257985
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Performance

Observed Expected Within
PPM « LSL 15833333 210644 66
PPM > USL 15833333 194684 47
PPM Total  316666.67 40532913

Gambar 6. Hasil uji Kapabilitas Proses Puntiran
Benang
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menggunakan software minitab. Berdasarkan hasil nilai
Cp yang ditunjukkan pada Gambar 6. Didapat nilai Cp
sebesar 0,28 yang berarti <1. Dari hal ini dapat dikatakan
bahwa proses kurang mampu menghasilkan sesuai target
spesifikasi yang diharapkan dan membutuhkan
perbaikan proses

3.3 Perhitungan terhadap hasil pengetesan kekuatan
benang/Strength

Pengukuran Kketiga bertujuan untuk mengetahui
kekuatan benang dan persentase mulur pada benang
serta variasinya agar sesuai dengan standar pengujian.
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Digunakan alat pengetesan yaitu Uster Tenorapid 3.
Adapun data yang diperoleh untuk pengukuran kekuatan
benang adalah seperti pada Tabel 3.

Sama seperti pada kriteria sebelumnya, sebelum
menentukan peta kendali X-R untuk kriteria kekuatan
benang. Data terlabih dahulu diuji kenormalannya. Hal ini
dilakukan untuk memastikan bahwa data yang
digunakan berdistribusi normal dan layak untuk
dilanjutkan. Pengujian ini menggunakan bantuan
software minitab dengan hasil seperti pada Gambar 7.
berikut:

Probability Plot of Kekuatan

Normal

Mean 2612
StDev  6.028
95 N 10
KS 0.185
P-Value >0.150

Percent
o
&

250

255 260

ci

265 270 275

Gambar 7. Hasil Uji Kenormalan Data kekuatan
benang.

Uji kenormalan data ini menggunakan metode
Kolmogorov ~ Smirnov  pada  software  minitab.
Berdasarkan nilai yang didapatkan, nilai p-value sebesar
>0,150. Hal ini berarti nilai p-value lebih besar dari nilai
a yang ditentukan yaitu 0,05. Dari hal tersebut dapat
diketahui bahwa data berdistribusi normal.

Xbar-R Chart of Kekuatan

UCL=268,698

X=264,534

LCL=260,370

ucL=24,01

R=13,51
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Gambar 8. Hasil Peta Kendali X-R kekuatan benang.

Dari tabel 3 di atas, diketahui rata-rata untuk seluruh
subgrup (X) sebesar 264,37 dan rentangan (R) untuk
seluruh subgrup sebesar 14,56. Sama seperti proses
pengujian data, untuk mendapatkan peta kendali X-R,
dilakukan dengan bantuan software minitab.

Berikut ini adalah hasil penentuan peta kendali X-R
dengan menggunakan minitab pada kriteria kekuatan
benang.

Berdasarkan hasil yang didapatkan dari minitab
tersebut dapat diketahui bahwa data tidak ada yang
keluar dari batas kendali baik di peta X maupun di peta R.
dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa kondisi
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proses sebenarnya sudah terkendali. Sehingga tidak
perlu dilakukan pengukuran karena pengamatan sudah
termasuk dalam kualitas yang cukup baik.

Untuk  melihat kemampuan proses dalam
menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi,
selanjutnya dianalisis kapabilitas proses dengan

menggunakan software minitab. Berikut adalah hasil
analisis kapabilitas proses untuk Kkriteria kekuatan
benang:

Process Capability Report for Kekuatan

usL
Process Data Potential (Within) Capability

LsL 259.86 Cp 034
* CPL
CPU 033
Cpk 033

035
268.88
n 264534

Sample N 100
StDev(Within)  4.38921

268

256

260 264

Performance

Observed Expected Within
PPM <LSL  320000.00 143464.39
161049.29
304513.69

Gambar 9. Hasil uji Kapabilitas Proses Kekuatan
Benang

Berdasarkan hasil nilai Cp yang ditunjukkan pada
Gambar 9. Didapat nilai Cp sebesar 0,28 yang berarti <1.
Dari hal ini dapat dikatakan bahwa proses kurang
mampu menghasilkan sesuai target spesifikasi yang
diharapkan dan membutuhkan perbaikan proses.

3.4 Perhitungan terhadap hasil pengetesan ketidakrataan
benang/Unster

Pengukuran keempat bertujuan untuk mengetahui
ketidakrataan benang dan variasinya agar seuai dengan
standar pengujian. Digunakan alat pengetesan yaitu Uster
Evennes Tester - UT 3 dan jarum dengan satuan
pengecekan dalam persen. Adapun hasil data yang
diperoleh pada perhitungan keempat seperti pada Tabel
4.

Sama seperti pada Kkriteria sebelumnya, sebelum
menentukan peta kendali X-R untuk kriteria ketidarataan
benang. Data terlabih dahulu diuji kenormalannya. Hal ini
dilakukan untuk memastikan bahwa data yang
digunakan berdistribusi normal dan layak untuk
dilanjutkan. Pengujian ini menggunakan bantuan
software minitab dengan hasil seperti pada Gambar 10.

Uji kenormalan data ini menggunakan metode
Kolmogorov  Smirnov  pada  software  minitab.
Berdasarkan nilai yang didapatkan, nilai p-value sebesar
>0,150. Hal ini berarti nilai p-value lebih besar dari nilai
a yang ditentukan yaitu 0,05. Dari hal tersebut dapat
diketahui bahwa data berdistribusi normal.

Dari tabel 4, diketahui rata-rata untuk seluruh
subgrup (X) sebesar 9,931 dan rentangan (R) untuk
seluruh subgrup sebesar 0,165. Sama seperti proses
pengujian data, untuk mendapatkan peta kendali X-R,
dilakukan dengan bantuan software minitab. Berikut ini
adalah hasil penentuan peta kendali X-R dengan pada
kriteria ketidakrataan benang.
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Tabel 4. Data perhitungan terhadap hasil pengetesan ketidakrataan benang.

Pengetesan Benang Ne CM 40/1 Lot 01 Yang diproduksi di Mesin Ring Frame

Tanggal Unster X
No Produksi X R
Nomor Sample
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 20/01/21 9,90 9,89 9,94 9,87 9,92 9,90 9,96 9,86 9,86 9,90 9,90 0,10
2 23/01/21 9,88 9,90 9,88 9,97 9,98 9,85 9,86 9,90 9,89 9,88 9,90 0,13
3 27/01/21 9,90 9,86 9,88 9,97 9,94 9,89 9,87 9,95 9,86 9,91 9,90 0,11
4 30/01/21 9,97 9,87 9,98 9,89 9,95 9,96 9,92 9,98 9,86 9,90 9,93 0,12
5 04/02/21 9,98 9,90 9,88 9,88 9,93 9,85 9,95 9,98 9,90 9,93 9,92 0,13
6 07/02/21 10,05 10,06 9,86 9,98 9,90 10,11 9,94 9,92 9,89 9,97 9,97 0,25
7 02/11/21 9,95 9,85 9,89 9,94 9,88 9,92 9,88 9,97 9,88 9,93 9,91 0,12
8 14/02/21 9,98 9,98 9,88 10,04 10,02 9,98 9,96 10,03 9,87 9,89 9,96 0,17
9 17/02/21 9,96 9,87 9,95 9,85 10,12 9,89 9,94 9,93 9,92 9,95 9,94 0,27
10 22/02/21 9,98 9,89 9,94 9,95 9,92 9,98 9,87 9,94 9,98 10,02 9,95 0,15
Rata-rata total 9,931 0,165
Probability Plot of Ketidakrataan dari hasil tersebut dapat disimpulkaln bahwa korlldisi
Normal proses sebenarnya sudah terkendali. Sehingga tidak
9 en 9955 perlu dilakukan pengukuran karena pengamatan sudah

o5 v 005039 termasuk dalam kualitas yang cukup baik.
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Gambar 10. Hasil Uji Kenormalan Data
Ketidakrataan Benang

Xbar-R Chart of Ketidakrataan
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Gambar 11. Hasil Peta Kendali X-R ketidakrataan
benang.

Berdasarkan hasil yang didapatkan dari minitab
tersebut dapat diketahui bahwa data tidak ada yang
keluar dari batas kendali baik di peta X maupun di peta R.
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analisis kapabilitas proses untuk kriteria nomor benang:

Process Capability Report for Ketidakrataan

Process
LsL
Target
usL
Sample Mean
Sample N
StDev (Within)

s
Data | Potential (Within) Capability
2.876 Cp 035
* | CPL 034
CPU 036
! M Cpk 034

LsL
[
|
|

2.982
9.9273

100
0.0503574 I

985 990 9.95 10.00 10.05 1010

Performance

Observed  Expected Within
PPM = LSL  170000.00 15416826
PPM > USL _80000.00 138687.27
PPM Total  250000.00 292855.53

Gambar 12. Hasil uji Kapabilitas Proses
Ketidakrataan Benang

Berdasarkan hasil nilai Cp yang ditunjukkan pada
Gambar 12. Didapat nilai Cp sebesar 0,28 yang berarti <1.
Dari hal ini dapat dikatakan bahwa proses kurang
mampu menghasilkan sesuai target spesifikasi yang
diharapkan dan membutuhkan perbaikan proses.

Dari hasil yang telah didapatkan, kemudian dilakukan
perbandingan dengan standar yang ditetapkan
perusahaan. Hal ini bertujuan untuk mengevaluasi
standar yang dimiliki untuk mendapatkan standar
kualitas yang lebih baik. Adapun rekapitulasi hasil semua
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kriteria pengetesan dengan standar perusahaan yaitu
seperti pada Tabel 5. di bawah ini:

Tabel 5. Rekapitulasi hasil pengolahan

Nomor Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih
1 UCL 40,7 40,24 0,46
2 CL 40 39,97 0,03
3 LCL 39,3 39,69 -0,39
4 cv 1,5 0,72 0,78

Puntiran Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih
1 UCL 26,4 26,118 0,282
2 CL 25,4 25,81 -0,41
3 LCL 24,4 25,5 -1,1
4 cv 15 1,35 0,15

Kekuatan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih

1 UCL Tidak ditentukan 268,88 -

2 CL Tidak ditentukan 264,37 -

3 LCL 230 259,86 -29,86

4 cv 10 1,79 8,21
Ketidakrataan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih
1 UCL 11 9,98 1,02

Ketidakrataan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih
2 CL Tidak ditentukan 9,93 -

3 LCL Tidak ditentukan 9,87 -
4 Ccv Tidak ditentukan 0,54 -

Dari hasil rekapitulasi diatas dapat diketahui bahwa
standar yang ditetapkan oleh perusahaan terlalu longgar.
Hal ini menjadi salah satu penyebab kualitas produk yang
dihasilkan masih berbeda dan terlalu jauh dengan yang
diharapkan. Oleh karena itu sebelumnya dilakukan

Metode Manusia
Standar terlalu Pengeceka_nq
longgar kurang teliti

analisis untuk mengetahui faktor lain yang menyebabkan
tidak tercapainya standar hasil yang diinginkan.
Digunakan diagram sebab-akibat untuk menganalisis hal
tersebut. Berikut adalah hasil analisis menggunakan
diagram sebab akibat:

Ketidaksesuaan

Spesifikasi Terkadang mesin
salah tidak stabil
—_—

Material

| Mesin |

Hasil

Gambar 13. Hasil Analisis Diagram Sebab-Akibat

Berdasarkan hasil yang didapatkan pada Peta Kendali
X-R pada rekapitulasi Tabel 5. di atas. Diketahui bahwa
nilai standar yang ditetapkan perusahaan terlalu longgar
bahkan masih ada yang belum ditetapkan standarnya.
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Oleh karena itu, disarankan untuk merevisi standar
untuk tiap kriterianya. Adapun rekomendasi revisi
standar yang berikan seperti pada Tabel 6.



Journal Industrial Servicess Vol. 7, No. 1, Oktober 2021

Tabel 6. Rekomendasi standar kualitas

Nomor Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih Rekomendasi

1. UCL 40,7 40,24 0,46 40,4

2. CL 40 39,97 0,03 40,0

3. LCL 39,3 39,69 -0,39 39,5

4. Ccv 1,5 0,72 0,78 1,1%

Puntiran Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih Rekomendasi

1. UCL 26,4 26,118 0,282 26,30

2. CL 25,4 25,81 -0,41 25,80

3. LCL 24,4 25,5 -1,1 25,00

4. Ccv 15 1,35 0,15 1,40%

Kekuatan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih Rekomendasi

1. UCL Tidak ditentukan 268,88 - 271,0

2. CL Tidak ditentukan 264,37 - 264,3

3. LCL 230 259,86 -29,86 245,0

4. Ccv 10 1,79 8,21 6%
Ketidakrataan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih Rekomendasi

1. UCL 11 9,98 1,02 10
Ketidakrataan Benang

No Uraian Standar Perusahaan Hasil Hitungan Selisih Rekomendasi

2. CL Tidak ditentukan 9,93 - 8

3. LCL Tidak ditentukan 9,87 - 6

4. (%% Tidak ditentukan 0,54 - 1%

Dengan penetapan ulang standar perusahaan ini
dapat dilihat bahwa standar semakin ketat. Hal ini tentu
akan meningkatkan kewaspadaan karyawan dalam
proses produksi agar hasil dapat sesuai dengan standar
baru tersebut. Hal ini menunjukkan bahwa kualitas yang
akan dihasilkan semakin baik seiring dengan revisi
standar yang dilakukan.

4. KESIMPULAN

Pada pengukuran kualitas produksi benang Combed 40s
dilakukan pada 4 kriteria perhitungan yaitu Nomor
benang (Ne), Puntiran benang (TPI), Kekuatan
(Strength), dan Ketidakrataan (Unster). Berdasarkan
hasil yang didapatkan diketahui bahwa standar yang
ditetapkan perusahaan dengan hasil perhitungan yang
didapatkan masih terdapat selisih yang signifikan. Hal ini
menunjukkan bahwa standar yang ditetapkan
perusahaan masih terlalu longgar. Oleh karena itu perlu
dilakukan revisi untuk standar kualitas perusahaan
tersebut. Disarankan untuk merevisi standar dengan
tujuan dapat memperketat standar kualitas yang
ditetapkan perusahaan. Dengan demikian akan dapat
meningkatkan kewaspadaan karyawan dalam bekerja
karena standar kualitas diperketat. Sehingga dari hal
tersebut kualitas produk yang dihasilkan dapat
meningkat.
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