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ABSTRAK

Di dunia industri, baik itu dalam industri manufaktur maupun jasa,
perusahaan harus mampu menghadapi persaingan pasar untuk bisa bertahan dan
bersaing. Salah satu aspek yang harus diperhatikan adalah kualitas produk yang
dihasilkan. Produk yang berkualitas tinggi akan menarik minat konsumen terhadap
produk tersebut. Oleh karena itu, perusahaan harus fokus pada peningkatan kualitas
produk. Salah satu perusahaan yang bergerak dalam produksi kain adalah PT. XYZ,
yang menghadapi masalah belum mengetahui kualitas kain yang diproduksinya.
Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi kualitas produk dan memberikan
rekomendasi perbaikan kepada perusahaan tersebut. Beberapa cacat produksi yang
teridentifikasi adalah double weft dengan persentase 27,7%, loose weft 26,7%,
broken warp 24,5%, dan thick weft 21,2%. Rekomendasi perbaikan difokuskan
pada cacat dengan jumlah terbesar, yaitu double weft, dengan saran berikut:
Melakukan pemeliharaan mesin dan mengganti gun eye yang baru agar tidak
tumpul, mengganti roller mesin warping yang telah aus, serta memberikan pelatihan
menyeluruh dan intensif kepada pekerja mengenai penggunaan mesin yang efektif
dan benar. Penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan dalam
meningkatkan kualitas produk kain yang dihasilkan.

Kata Kunci: Kontrol Kualitas Statistik, Analisis Mode dan Efek Kegagalan, Kain,
Cacat.
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ABSTRACT

Companies in the industrial world, both manufacturing and service
industries, are required to face market competition in order to compete and survive.
One thing that companies need to pay attention to is the quality of the products
produced. Good product quality will make consumers like the product. Therefore,
improving product quality must be considered by the company. One of the
companies that produces fabric, namely PT. XYZ, has a problem of not knowing the
level of quality of the fabric produced, so this study aims to determine the quality
of the product and provide suggestions for improvement to the company. There are
defects in fabric production, namely double weft with a percentage of 27.7%, loose
weft 26.7%, broken warp 24.5% and thick weft 21.2%. Improvement proposals are
given to the highest percentage of defects, namely double weft with the following
proposals: Carrying out machine maintenance and replacing the new gun eye so
that the gun eye is not blunt, replacing the roller on the worn warping machine with
a new roller, providing comprehensive and intensive training to workers on how to
use the machine effectively and correctly. It is hoped that this research can help the
company improve the quality of the fabric products produced.

Keywords: Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect Analysis, Fabric,
Defect.
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