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ABSTRAK

Dalam industri tekstil, pengendalian kualitas merupakan aspek penting
untuk memastikan kestabilan dan konsistensi hasil produksi. Salah satu proses
penting dalam produksi benang adalah proses warping, yang memiliki
pengaruh besar terhadap mutu untuk proses selanjutnya.

Penelitian ini bertujuan untuk menerapkan metode Statistical Process
Control terhadap kualitas benang 40 CD KNB pada proses warping di
perusahaan PC GKBI departemen preparation apakah sudah terkendali, saat
ini memiliki rata-rata kualitas dan jumlah hasil produksi benang bulanan yang
fluktuatif cenderung menurun sebanyak 1,64/5.000.000 meter dari periode
bulan februari - juli tahun 2024 dengan target produksi harian yang ditargetkan
perusahaan sebanyak 1,00/5.000.000 meter, sehingga tidak memenubhi target
yang telah perusahaan tentukan. Ketidaksesuaian kualitas hasil produksi
dengan target yang ditetapkan perusahaan menunjukkan perlunya evaluasi dan
peningkatan sistem pengendalian kualitas secara sistematis.

Dari peta kendali X-Bar Januari 2025, ditemukan 2 titik di luar batas kendali
(UCL = 176.8, LCL = -29.5, rata-rata = 73.6), yaitu pada 4 dan 20 Januari,
disebabkan oleh benang lemah dari benang rewinding dan dalam tabel check
sheet dan diagram pareto bahwa faktor penyebab paling banyak putus adalah
dari benang lemah. Berdasarkan analisis menggunakan diagram sebab akibat,
dapat diketahui faktor penyebab putus benang terdapat dari manusia, material,
lingkungan dan mesin. Faktor paling banyak berpengaruh yang menyebabkan
putus benang adalah dari faktor manuisa (SDM) dan material (bahan baku).
Penulis berharap agar pengendalian kualitas di PC GKBI ditingkatkan
kembali, pelatihan dan penyuluhan kepada karyawan dilakukan agar skill dan
tingkat kesadaran terhadap kualitas meningkat.

Kata kunci: Statistical Process Control, warping, pengendalian kualitas
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ABSTRACT

In the textile industry, quality control is a crucial aspect to ensure the stability
and consistency of production results. One of the crucial processes in yarn
production is the warping process. This has a significant impact on the quality
of subsequent processes.

This study aims to apply the Statistical Process Control method to the quality
of 40 CD KNB yarn in the warping process at the PC GKBI company's
preparation department to determine whether it is under control. Currently, the
average quality and quantity of monthly yarn production fluctuate, tending to
decrease by 1.64/5,000,000 meters from February to July 2024, with a daily
production target of 1.00/5,000,000 meters. Therefore, this does not meet the
company's targets. The discrepancy between the quality of production results and
the company's targets indicates the need for systematic evaluation and
improvement of the quality control system.

The January 2025 X-Bar control chart found two points outside the control
limits (UCL = 176.8, LCL =-29.5, average = 73.6), namely on January 4 and 20.
This was caused by weak yarn from the rewinding yarn. The check sheet table
and Pareto diagram show that the most common cause of yarn breaks is from
weak yarn. Analysis using a cause-and-effect diagram shows that the factors
causing yarn breaks are human, material, environmental, and machine factors.
The most influential factors causing yarn breaks are human factors (human
resources) and materials (raw materials). The author expected that quality control
at PC GKBI would be improved again. Training and counseling for employees
are carried out to increase skills and awareness of quality.

Keywords: Statistical Process Control, Warping, Quality Control
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