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ABSTRAK

PT Leuwijaya Utama Textile adalah perusahaan yang bergerak di bidang textile
dengan produk utama adalah kain celup. Masalah yang terjadi untuk produk
celup warna periode Bulan Januari-September 2017 menyebabkan re-process
sebanyak 19,1%, sehingga perusah epgalami lose cost re-process sebesar
Rp 1.013.894.222,40.
Jika kondisi tersebut tidake«Oiatast Qaan akan terus mengalami
kerugian karena cost prgduksi inggi _ irnya akan mengganggu
terhadap kinerja e [ A\l perusahaan harus

mengendalikan kuali JUR A gqtasinya menggunakan
methode DMAIC (defjne, measur

Hasil pengolahan date de PMAIC diketahui masalah
terbesar adalah masalg i dengan total biaya re-
process Rp 722.680.¢ stahui bahwa masalah
warna tldak sama dla' h material dan orang

prosedur (SOP) dan trai pdi 3 e, Jeitiapatkan masalah warna tidak
al” depgen April 2018 sebesar 4,65%
dengan biaya re-process Rp 554.947. 266 40.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, re-process, lose cost, DMAIC, SOP



APPLICATION OF QUALITY CONTROL STATISTIC
FOR THE REPAIREMENT QUALITY IN COLOUR DYE
FABRIC

( Case Study on PT Leuwijaya Utama Textile Cimahi — Jawa Barat )

Nurjaman
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ABSTRACT

PT Leuwijaya Utama Textile is a textile company with the main product of dye
fabric. The company problem for the product of dye fabric which happened
during the period of January — September 2017 causing “ the re- process * in
amount Rp. 1.013.894.894.222,4.

If this condition can not be takg ompany will continuously suffer
a financial loss because g gigtion and finally disturb the
company performance . should control the quality
by seeking the cause ae method of DMAIC (
Define, Measure , Ang

With the data proce§sin finally revealed the

biggest problem of * % with the total cost
of re-process Rp. 722%80.846,

Based on the analysis\known that tlz'e\pf?éb em of “ cplour is not the same “

caused by material proBlem and peoplée él‘géi'son ). Afteyf the repair treatment has
been done with the makjng &f Sta peragiongf Procedure ( SOP ) and
employment training , this\ " t(ﬂ)@ ring’ the period in October 2017
until April 2018 at amount™¥4 AT e cost of re-process Rp .

554.947.266,40

Key words : Quality Control , Re-process , Lose cost , DMAIC , SOP
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Bab 1 Pendahuluan

I.1 Latar Belakang Masalah

Perekonomian global mengalami perubahan dalam dua dasawarsa terakhir
ini. Ekonomi dunia mengalami perubahan pesat karena beberapa faktor. Faktor
pertama globalisasi, pertumbuhan perdagangan global dan persaingan
internasional yang berdampak pada tidak adanya negara yang dapat tetap
terisolasi dari perekonomian dunia saat ini. Faktor kedua, adalah perubahan dan
kemajuan teknologi yang pesat.

Globalisasi dan teknologi telah mendorong seleksi alamiah yang mengarah
pada kompetisi dunia usaha. Setiap usaha dalam persaingan tinggi dituntut untuk
selalu berkompetisi dengan perusahaan lain di dalam industri yang sejenis. Salah
satu cara agar dapat memenangkan kompetisi atau bertahan di dalam kompetisi
tersebut adalah dengan memberikan perhatian penuh terhadap kualitas produk
yang dihasilkan oleh perusahaan, sehingga bisa mengunguli produk yang
dihasilkan oleh pesaing.

Produk tekstil erupakarrsq.l'éh ""séigyvproduk yghg menjadi pemenuhan
kebutuhan primer untuk etiabomnmgga b"ﬁa djkatakan sektor ini sebagai
produk andalan. PT. L wﬁ%/s waN@TEksti (Leuwitex) adalah sebuah
perusahaan yang bergerak di bidang produksi textile mulai dari proses pengolahan
benang sampai menjadi bahan jadi yang pangsa pasarnya adalah untuk
memenuhi kebutuhan pasar lokal dan ekspor.

Dalam kegiatan produksinya, PT. Leuwitex membuat kain jadi dengan
berbagai jenis variasi, yaitu produk kain woven & knitting yang terdiri dari
proses celup Z-Black, celup non Z-Black (warna) dan printing. Persentase produk
produksi Celup Z-Black merupakan produk yang dominan mencapai 60 %,
produk celup warna 30 %, dan printing 10 % dari total produksi. Dengan
perbandingan komposisi order (ekspor : lokal) untuk produk celup Z-Black
70%:30%, celup warna 60%:40%, dan printing 65%:35%.

Untuk mempertahankan pangsa pasar dan tetap dapat bersaing dengan

kompetitor, maka perusahaan menerapkan standar kualitas yang ketat. Sehingga
I-1



kesesuaian produk menjadi sangat diutamakan. Akan tetapi kondisi saat ini masih
banyak terdapat produk tidak sesuai dengan keinginan konsumen yang
mengakibatkan proses perbaikan cukup tinggi terutama pada produk celup warna,
yang berimbas pada kerugian perusahaan. Hal tersebut disebabkan adanya
penyimpangan-penyimpangan dari berbagai faktor, baik yang berasal dari bahan
baku, tenaga kerja maupun Kinerja dari fasilitas-fasilitas mesin yang digunakan
dalam proses produksi tersebut. Agar produk yang dihasilkan tersebut mempunyai
kualitas sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan dan harapan
konsumen, maka perusahaan harus melakukan kegiatan perbaikan yang
berdampak pada kualitas yang dihasilkan.

Celup warna merupakan proses pewarnaan kain di mesin jet dyeing

dengan menggunakan media air dan dygstuff pada temperatur dan tekanan tinggi

yang dilakukan di bagian Dyeipe na yang dihasilkan harus sesuai
dengan keinginan dari pel Bduksi celup, warna pesanan
dari pelanggan melal aboratorium dilakukan

pelaksanaan proses produksi, secara umum ketidaksesuaian yang dapat diperbaiki
(re-proses) di bagian produksi seperti warna tidak sama dengan pesanan, warna
tidak rata (belang), kain kotor, dan handfeel tidak sesuai standar. Perbaikan warna,
belang, dan kotor dilakukan di mesin Jet Dyeing, dan perbaikan handfeel
dilakukan di mesin Stenter. Untuk defect yang tidak dapat diperbaiki, grade
produk tersebut diturunkan (down grade) sesuai ketentuan grade, dan bagian
produksi melakukan upaya pencegahan terhadap masalah-masalah tersebut.
Adapun defect yang tidak dapat diperbaiki meliputi masalah kilap, jarum masuk,
crease mark, bolong atau sobek, warp line, dan cacat yang diakibatkan oleh bahan
baku.



Berikut ini adalah grafik proses & re-process produk celup warna pada

produksi bulan Januari-September 2017

300 - Grafik % Re-Process Jan-Sep 2017
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Gambar 1.1. Grafik persentase re-process produk celup warna PT. Leuwitex

Perumusan masala

adalah sebagai berikut :

2. Bagaimana rekomendasi perbaikan yang harus dilakukan untuk mengurangi
re- proses pada celup warna di perusahaan dan seberapa besar pengaruh

hasil perbaikan terhadap masalah re-process?

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah di atas, maka tujuan dilakukannya
penelitian ini adalah :
1. Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab re-process pada produk celup
warna di perusahaan.
2. Mengetahui upaya perbaikan yang akan dilakukan untuk mengurangi re-
proses pada produk celup warna di perusahaan dan seberapa besar pengaruh

hasil perbaikan terhadap masalah re-process.
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Adapun manfaat dari penelitian ini adalah :

1. Memberikan manfaat bagi pihak manjemen PT. Leuwitex sebagai bahan
masukan yang berguna dalam menentukan strategi pengendalian kualitas
yang dilakukan oleh perusahaan di masa yang akan datang sebagai upaya
peningkatan kualitas produksi.

2. Menekan biaya dan waktu proses dengan mengendalikan kualitas hasil

produksi.

1.4. Pembatasan Masalah dan Asumsi

1.4.1. Pembatasan Masalah

1. Data re-process didapat antara bulan Januari - September 2017.
2. Penelitian dilakukan pada produk celup warna (woven) di Bagian Dyeing

Finishing.
1.4.2. Asumsi

2.

3 ses (satli batch) dianggap sama
4, i i 3 pMod&k@da m keadaan baik

5. Rg.di arpen

1.5 Sistematika Penulisan

Dalam penyusunan Tugas Akhir ini, maka pada bagian ini akan dijelaskan
secara garis besarnya tentang sistematika penyusunan dan pembahasan dari

masing-masing bab sebagai berikut :

Bab | Pendahuluan
Bab ini menggambarkan tentang permasalahan yang dihadapi PT
Leuwitex. Diawali dengan penjelasan latar belakang, perumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, ruang lingkup

permasalahan dan Asumsi serta sistematika penulisan.



BAB |1

BAB 111

BAB IV

BAB V

BAB VI

Landasan Teori

Bab ini menguraikan teori-teori yang berhubungan dengan
penelitian dan pemecahan permasalahan, seperti teori Manajemen
Kualitas, serta beberapa teori lain yang relevan dengan penelitian
ini.

Metodologi Penelitian

Bab ini menjelaskan tahapan penelitian. Diuraikan kerangka
pemikiran dalam melakukan penelitian yang meliputi langkah-
langkah dan urutan kegiatan dalam melakukan penelitian dengan
menggunakan metode DMAIC.

Pengumpulan dan Pengolahan Data

Bab ini berisi tentang pengumpulan data—data yang relevan untuk

enai penelitian yang

ifak perusahaan.



