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RINGKASAN

PT Indiratex Spindo (Indiratex) merupakan salah satu dari perusahaan tekstil yang ada di
daerah Jawa Timur bertempat di Desa Randuagung KM 75 Kecamatan Singosari Kabupaten
Malang. PT Indiratex Spindo didirikan pada tahun 1996 dan memulai usahanya pada tahun
1998. Di PT Indiratex Spindo terdapat 2 unit yang memproduksi 100% cotton, Unit 1
memproduksi benang open end, Unit 2 memproduksi benang ring spnning. Pada departemen
spinning, alur proses pembuatan benang ini adalah di mulai dari material (bahan baku) kapas
masuk ke dalam mesin blowing, kemudian disuapkan ke mesin carding melalui chute feed,
lalu dilakukan peregangan di mesin drawing, kemudian disuapkan ke dalam mesin roving, dan
selanjutnya diproses di ring spinning, kemudian digulung di mesin winding, setelah itu
dilakukan proses inspeksi benang dan terakhir pengepakan di bagian packing. Untuk
menghasilkan benang yang kualitasnya baik maka perlu perencanaan produksi, pengendalian
produksi, pengendalian mutu, perawatan mesin serta penyimpanan yang baik dan sesuai
standar SOP pada gudang barang jadi (GBJ). Namun, dalam pelaksanaan proses pemintalan
benang, untuk menghasilkan produk dengan kualitas yang tinggi tidak terlepas dari berbagai
permasalahan yang disebabkan dari berbagai faktor. Seperti yang terjadi pada PT Indiratex
Spindo yang mengalami permasalahan cacat gulungan atau defect pada proses produksi dan
juga penyimpanan benang Open End Ne 16 (OE16). Ada beberapa jenis defect yang terjadi
pada benang OEL6, yaitu benang benjol, benang cekung, benang belang, dan benang
berjamur. Hal ini dapat mempengaruhi kualitas benang dan mengurangi nilai jual produk
sehingga berdampak pada profit dan reputasi perusahaan. Jumlah produk cacat benang
OEL16 pada bulan Januari - April 2022 mencapai 1661 cones atau 0,79% dari jumlah produksi
210.499 cones. Kondisi cacat ini melebihi standar cacat yang sudah di tentukan perusahaan
yaitu 2% per tahun. Untuk mengatasi permasalahan tersebut, digunakan metode Six Sigma.
Dalam Six Sigma terdiri dari tahap Define, Measure, Analyze, Improve dan Control (DMAIC).
Hasil analisis menunjukan ada empat defect, yaitu jenis defect benang benjol 2%, benang
cekung 40%, benang belang 0%, dan benang berjamur 58%. Nilai sigma level pada proses
produksi benang open end sebesar 3,41 selama periode tersebut. Hasil dengan defect
tertinggi adalah benang berjamur dengan persentase 58%, maka selanjutnya adalah tahap
improve dengan melakukan usulan perbaikan. Berdasarkan perhitungan tabel FMEA,
pengaturan kelembaban relatif (RH) yang tidak sesuai standar merupakan penyebab produk
defect dengan nilai RPN tertinggi yaitu 630. Pada tahap control, penulis memberikan saran
berupa tindakan - tindakan pencegahan dan pengendalian kualitas untuk mengurangi defect
benang berjamur. Pihak PT Indiratex Spindo pun juga melakukan tindakan perbaikan benang
berjamur yang ada pada gudang barang jadi (GBJ) dengan melakukan pembersihan jamur
dengan cara disemprot dengan kompresor dan melakukan penjemuran benang yang
berjamur selama 3 jam di bawah sinar matahari.



