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ABSTRAK

Faktor yang menyebabkan kecacatan pada produk menjadi permasalahan yang sering timbul
pada proses produksi sehingga dapat mempengaruhi kualitas produk. Harapan konsumen dan standar
kualitas dalam perusahaan menjadi acuan bagi suatu perusahaan untuk meningkatkan standar kualitas,
oleh karena itu proses pengendalian kualitas yang baik sangat dibutuhkan untuk mengurangi produk
defect yang terjadi di PT. Indorama Teknologies Complex. Produk defect menimbulkan perbadingan
target dengan realisasi, penurunan pendapatan dan laba rugi. Proses identifikasi penyebab kecacatan
menggunakan metode Failure Mode Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis (FTA). Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis dan mengidentifikasi penyebab kecacatan pada produk benang polyester
NE 30s. Perhitungan data jumlah produksi dan data jumlah defect digunakan untuk mengetahui urutan
jenis defect tertinggi hingga jenis defect terendah menggunakan diagram pareto. Kemudian untuk
menganalisis dan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan dilakukan menggunakan fishbone
diagram. Penialaian FMEA digunakan sesuai dengan 3 kriteria FMEA yang meliputi severity (tingkat
keparahan), occurrence (tingkat kegagalan) dan detection (tingkat kejadian) berdasarkan kuesioner dari
5 narasumber, kemudian dilakukan perhitungan dengan mangalikan ketiga kriteria tersebut dan
menghasilkan nilai Risk Priority Number (RPN). Akar permasalahan dari penyebab kecacatan akan
dianalisis menggunakan FTA dengan membuat diagram pohon. Perbaikan dilakukan untuk mengatasi
banyaknya jumlah produk defect yang terjadi menggunakan usulan perbaikan 5W+1H yang diberikan
untuk meningkatkan reputasi PT. Indorama Teknologies Complex. Berdasarkan hasil penelitian
didapatkan nilai RPN tertinggi dari penyebab kecacatan yang terjadi yaitu sebesar 448 pada defect break
dan perlu dilakukan perbaikan dengan Memberikan pemahaman kepada operator terkait penyambungan
benang yang lebih teliti. Dengan menggunakan FMEA dan FTA, tingkat kecacatan produk terbukti dapat

diminimalisir untuk memenuhi kepuasan konsumen.

Kata Kunci : Kualitas, Pengendalian Kualitas, Polyester, Defect, Penyebab Kecacatan, FMEA, FTA.
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ABSTRACT

Factors that cause product defects are problems that often arise in the production process so
they can affect product quality. Consumer expectations and quality standards in the company are a
reference for a company to improve quality standards, therefore a good quality control process is needed
to reduce defective products that occur at PT. Indorama Teknologies Complex. Faulty products cause a
comparison of the target with the realization of a decrease in revenue and profit and loss. The process
of identifying the cause of the defect uses the Failure Mode Analysis (FMEA) and Fault Tree Analysis
(FTA) methods. This study aims to analyze and identify the causes of defects in NE 30s polyester yarn
products. The calculation of the production amount data and the defect number data are used to
determine the order of the highest defect type to the lowest defect type using a Pareto chart. Then to
analyze and identify the factors that cause the disability is carried out using a fishbone diagram. The
FMEA assessment was used by 3 FMEA criteria which included severity, occurrence, and detection
based on a questionnaire from 5 sources, then calculations were carried out by exploring these three
criteria and producing a Risk Priority Number value (RPN). The root cause of the defect will be analyzed
using FTA by making a tree diagram. Repairs were carried out to overcome the large number of
defective products that occurred using the 5W+1H repair proposal given to improve the reputation of
PT. Indorama Teknologies Complex. Based on the results of the study, the highest RPN value from the
cause of the defect that occurred was 448 at the defect break and it is necessary to make improvements
by providing an understanding to the operator regarding more careful thread connection. By using

FMEA and FTA, the level of product defects is proven to be minimized to meet consumer satisfaction.

Keywords: Quality, Quality Control, Polyester, Defect, Causes of Defects, FMEA, FTA.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Perusahaan industri saat ini sudah mengalami kemajuan yang pesat karena
selalu mengutamakan kualitas untuk menjaga dan mempertahankan keunggulan
perusahaan dengan meningkatkan kualitas dan produktivitas secara maksimal.
Pengendalian kualitas merupakan sebuah proses yang sangat penting bagi setiap
perusahaan sebagai penegak perekonomian yang memberikan keuntungan di
Indonesia. Selain digunakan untuk menciptakan keunggulan, pengendalian kualitas
juga digunakan untuk menciptakan kegunaan produk berkualitas karena produk
yang mempunyai kualitas terjamin pada suatu perusahaan akan berkembang secara
pesat sehingga akan selalu dikenal didunia perindustrian (Lestari & Purwatmini,
2021).

Industri teksil di Indonesia merupakan prioritas nasional yang mempunyai
wadah sebagai perkembangan dan menjadi pilar utama pada sektor manufaktur
(Baharsa & Setya, 2022). Dikutip dari CNBC Indonesia (diakses pada 18/09/2023),
Asosiasi Produsen Serat dan Benang Filament Indonesia (APSFI) menyatakan
bahwa setiap tahunnya terdapat 28.480 kontainer produk tekstil masuk ke Indonesia
secarailegal; sehingga dapat 1mengancamgkerusakan. penjualan: produk industri
tekstil.di Indonesia. Kinerja industri tekstil terjadi penurunan yang tergolong parah
sehingga produk impor semakin menaik dan‘mengancam persaingan dalam negeri
karena produk impor akan lolos bea cukai yang mengakibatkan harga jual produk
akan lebih rendah (Pratiwi, 2020).

Kementerian Perindustrian (Kemenperin) mengakui industri tekstil
melemah karena bahan baku yang digunakan hampir semua merupakan impor dari
negara lain. Mesin-mesin yang digunakan pada proses produksi perusahaan industri

teksil juga masih didatangkan dari luar negeri, sehingga Indonesia mengalami



ketergantungan terkait impor industri teksil (TPT) yang tinggi setiap tahunnya.
Asosiasi Pertekstilan Indonesia (API) menjelaskan bahwa setiap tahun industri
tekstil dan produk teksil pada periode 2024 akhir akan terus berlanjut.
Permasalahan internal dan eksternal bagi pelaku bisnis sektor industri tekstil belum
diatasi secara maksimal. Permasalahan eksternalnya yaitu terjadinya penurunan
permintaan global karena perlambatan ekonomi. Permasalahan internalnya yaitu

meliputi efesiensi produk dan kualitasnya.

Pengendalian kualitas merupakan sebuah penerapan atau cara untuk
meningkatkan kualitas pada produk yang dihasilkan secara maksimal dan
terstruktur untuk memenuhi kebutuhan konsumen Gasperz (2005). Produk defect
yang dihasilkan dapat terjadi karena sistem pengendalian kualitas yang dilakukan
pada perusahaan kurang maksimal, oleh karena itu proses pengendalian kualitas
menjadi salah satu harapan untuk menanggapi terjadinya tingkat kerusakan guna
mempertahankan dan meningkatkan produk perusahaan yang dihasilkan (Ramdani
et al., 2021). PT. Indorama Teknologies Complex merupakan perusahaan
multinasional yang bergerak dibidang industri tekstil pemintalan benang dengan
pengekspor serat polyester terbesar di Indonesia dan dikenal karena skala
operasinya yang besar terhadap fokus pada inovasi dan komitmen untuk
keberlanjutan dalam operasinya. PT. Indorama Teknologies Complex didirikan
pada tahun 1976 di Kabupaten Purwakarta oleh pengusaha besar dari India yaitu
Mr. Mohanlal Lohia. Selain itu, perusahaan Perusahaan ini-merupakan salah satu
group dari PT. Inderama Synthetics Thk. Produk yang dihasilkan oleh PT Indorama
Teknologies: Complex yaitu'polyster filament yarns, polyester staple fiber PET
resin, polyester chips, filament dan polyester filament fabrics (Wulandari et al.,
2016). PT. Indorama Teknologies Complex mempunyai standar perusahaan yang

ditetapkan untuk menghasilkan produk yang diinginkan.

Perusahaan ini sudah berkembang dalam kompleks industri modern dan
berkelanjutan di Indonesia, namun mode kegagalan dan produk defect yang

dihasilkan masih sering ditemukan. Permasalahan ini perlu dilakukan penanganan


https://www.solopos.com/tag/pabrik-tekstil

lebih lanjut terhadap produk defect pada benang polyester NE 30s karena produk
tersebut merupakan produk yang mengalami defect paling dominan. Mode dan
faktor penyebab kecacatan ini akan dianalisis pada penelitian ini. Jenis defect yang
saat ini sering terjadi defect break. Break menjadi nominasi jenis defect yang paling
dominan pada produk benang polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies
Complex. Defect break terjadi karena ketidakrataan benang pada material yang
digunakan dan terdapat filament yang tidak terkena oil sehingga benang tersebut
putus pada saat proses penggulungan benang. Hal tersebut menimbulkan
permasalahan dalam perbandingan jumlah produk yang ditargetkan karena

banyaknya produk defect yang dihasilkan pada proses produksi.

Tabel 1. 1 Perbandingan Target Periode Tahun 2021-2023

Produksi (Ton)
Tahun
Target Realisasi
2023 445 442
2022 434 413
2021 418 414

Sumber : PT. Indorama Teknologies Comple x

Berdasarkan tabel 1.1 dapat diketahui bahwa terdapat data jumlah produksi dalam
satuan ton dengan jumlah target produksi dan jumlah realisasi produksi selama 3 tahun
yaitu mulai dari tahun 2021-2023..Data .perbandingan. target. tersebut didapatkan
berdasarkan hasil wawancara bersama 5 narasumber yang berkaitan dibidang produksi
dan quality control. Pada tahun 2023 target produksi sebesar 445 ton namun
realisasinya hanya mencapai 442 ton. Pada tahun 2022 target produksi ditargetkan
sebanyak 434 ton, namun realisasinya hanya mencapai 413 ton. Pada tahun 2021 target
produksi ditargetkan sebanyak 418 ton, namun realisasinya hanya mencapai 414 ton.
Hal ini menjadi permasalahan yang disebabkan oleh banyaknya produk defect dari hasil
proses produksi sehingga perusahaan mendapatkan laba rugi dan menimbulkan

pendapatan yang tidak mencapai target.
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Gambar 1. 1 Spectogram Mass
Sumber : PT. Indorama Teknologies Complex

Terkait produk defect yang dihasilkan, terdapat sebuah data yang
menunjukkan penyebab dari kecacatan produk benang polyester NE 30s. Gambar
1.1 merupakan gambar spectrogram mass. Spectogram mass ini merupakan sebuah
grafik yang menggambarkan jumlah dan intensitas variasi linier berat (mass) dari
material produk benang polyester NE 30s yang diuji berdasarkan kekuatan atau
ketebalan benang pada panjangnya gelombang. Hasil spectrogram mass diatas
menghasilkan banyak garis yang menunjukkan cacat periodik mulai dari 5 cm
hingga 1 m. Hasil spectrogram mass ini didapatkan berdasarkan kecacatan yang
terjadi-pada proses, ring frame di spinning. 10.. Untuk mengatasi permasahan ini
kualitas ‘pada ' produk perlu  ditingkan. dengan penerapan,/ pengawasan dan

pengendalian kualitas.

Produk yang tidak sesuai dengan keutamaan standar kualitas perusahaan
akan dengan range harga yang rendah. Timbulnya produk defect secara terus
menerus akan memberikan kerugian finansial dengan realisasi biaya melebihi
standar yang sudah ditetapkan. Sebelum permasalahan ini semakin meningkat,
penerapan pengendalian kualitas perlu dilakukan dengan baik. Dengan
dilakukannya pengendalian kualitas, PT. Indorama Teknologies Complex dapat



lebih berkembang menjadi perusahaan yang sangat bereputasi untuk menghasilkan

produk dengan kualitas yang terjamin dan sesuai dengan harapan konsumen.

Metode efektif yang dapat diimplementasikan untuk melakukan
pengendalian kualitas yaitu Failure Mode and Analysis (FMEA) dan Fault Tree
and Effect (FTA) (Wang et al, 2021) Karena metode FMEA dan FTA dapat
digunakan secara komplementer dalam menganalisis dan mengidentifikasi
permasalahan terkait penyebab kecacatan produk untuk memberikan pandangan
yang menyeluruh hingga ke akarnya pada proses produksi. Metode FMEA
merupakan teknik yang digunakan untuk menganalisis dan mengetahui faktor-
faktor dari penyebab kegagalan dengan dampak yang berpengaruh dari sistem
maupun proses produksi pada perusahaan (Muhazir et al., 2020). Penggunaan
metode FMEA dilakukan dengan menganalisis dan mengidentifikasikan penyebab
kegagalan dengan melakukan wawancara untuk menentukan nilai berdasarkan
severity, occurrence, dan detection setelah itu nilai tersebut dilakukan perhitungan
dengan perkalian pada nilai yang dihasilkan, nilai tersebut disebut dengan Risk
Priority Number (RPN) (Kurniawan et al., 2022).

Selain menggunakan metode FMEA, metode FTA juga digunakan untuk
penelitian ini. Langkah selanjutnya untuk menganalisis penyebab terjadinya
kecacatan produk terdapat beberapa tools yang akan digunakan yaitu diagram
pareto, fishbone diagram |dan 'usulan perbaikan:5W+1H: Dengan dilakukannya
pengendalian kualitas secara maksimal, maka permasalahan yang ada di PT.
Indorama Teknologies Complex dapat teratasi dengan baik-dan akan memberikan
impresi positif dalam jangka panjang. ‘Terciptanya kesejahteraan dan peningkatan
taraf hidup bagi masyarakat menjadi salah satu dampak baik yang akan didapatkan
oleh perusahaan dengan perkembangan yang pesat pada sektor industri manufaktur
(Nurhayati, 2022).

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang dihasilkan dari latar belakang untuk penelitian ini

diantaranya yaitu:



1. Apa saja jenis-jenis defect berdasarkan skala prioritas pada produk benang
polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies Complex?

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan pada produk benang
polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies Complex?

3. Usulan perbaikan apa yang akan dilakukan untuk meminimalisir kecacatan

produk benang polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies Complex?

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini didapat dari permasalahan yang telah dirumuskan,

beberapa tujuan penelitian ini diantaranya yaitu:

1. Mengidentifikasi dan menganalisis jenis-jenis defect berdasarkan skala
prioritas pada produk benang polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies
Complex.

2. Mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi penyebab kecacatan pada proses
produksi produk benang polyester NE 30s di PT. Indorama Teknologies
Complex.

3. Memberikan usulan perbaikan dalam bentuk 5W+1H untuk meminimalisir dan
mengatasi permasalahan pada jumlah kecacatan produk benang polyester NE

30s di PT. Indorama Teknologies Complex.

1.4 Manfaat Penelitian

1. Memberikan “ informasi- dan ' pengetahuan “lebih® luas dalam melakukan
pengendalian kualitas pada produk polyester di-PT. Indorama Teknologies
Complex.

2. Meningkatkan wawasan mengenai pengendalian kualitas yang diterapkan serta
penyebab kecacatan produk benang Polyester NE 30s.

3. Dapat menginformasikan pengambilan keputusan serta mampu mengatasi
permasalahan untuk evaluasi lebih lanjut kepada PT. Indorama Teknologies
Complex.

4. Memberikan pertimbangan bagi perusahaan untuk mengidentifikasikan dan

melakukan usulan perbaikan.



1.5 Batasan Penelitian
Sebelum melakukan penelitian, pembuatan batasan penelitian perlu diuraikan
supaya penelitian ini dapat berfokus pada objek penelitian yang digunakan. Batasan

penelitian ini diantaranya yaitu:

1. Observasi penelitian dan pengambilan data dilakukan di PT. Indorama
Teknologies Complex dalam kurun waktu 1 bulan mulai dari bulan April
sampai dengan bulan Mei 2024.

2. Objek pada penelitian ini hanya mengenai pengawasan pengendalian kualitas
pada produk benang polyester NE 30s di departemen spinning 10 PT. Indorama
Teknologies Complex menggunakan metode FMEA dan FTA.

3. Data kecacatan produk yang digunakan pada penelitian ini adalah data periode

Januari sampai dengan Mei 2024.

1.6 Sistematika Penulisan

Pada penelitian ini terdapat susunan atau konsep dengan alur penelitian yang
dibagi menjadi lima bab yaitu mulai dari bab satu hingga bab lima. Bab satu
meliputi latar belakang permasalahan yang ada di PT. Indorama Teknologies
Complex. Kemudian dilanjutkan dengan perumusan masalah, tujuan, manfaat,
batasan, dan sistematika penulisan yang diimplementasikan dalam penelitian ini.
Bab dua meliputi tinjauan pustaka terkait teori dasar pengedalian kualitas, produk
defect, implementasi: metode FMEA danFTAyang Idigunakan sebagai acuan
penelitian dari studi literatur dari berbagai jurnal atau penelitian terdahulu. Bab tiga
meliputi objek penelitian yang digunakan dengan pengumpulan data berisi
penjelasan kebutuhan ‘data, waktu,. model penelitian untuk:menganalisis, hingga
penjelasan diagram alir. Bab empat meliputi hasil berupa analisis dan pembahasan
penelitian berdasarkan pengolahan. Bab lima meliputi kesimpulan dan saran dari
hasil penelitian untuk memberikan kemudahan pada penelitian selanjutnya.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil dan analisis pada pengolahan data menggunakan FMEA dan

FTA pada banyaknya jumlah cacat produk di PT. Indorama Teknologies Complex

terdapat beberapa kesimpulan dari penelitian ini, diantaranya yaitu:

1. Berdasarkan hasil identifikasi permasalahan pada mode kegagalan yang

menyebabkan kecacatan produk dapat terjadi, ditemukan 6 jenis defect yang terjadi

pada proses produksi benang polyester NE 30 di departemen spinning 10. Jenis-

jenis defect yang terjadi mempunyai nilai RPN yang dihasilkan berdasarkan dari

analisis menggunakan metode FMEA, diantaranya yaitu :

a.

Defect break terjadi pada proses ring frame dengan nilai severity sebesar 8,
nilai occurrence sebesar 8 dan nilai detection sebesar 7 sehingga
menghasilkan nilai RPN sebesar 448 . Defect break mendapatkan ranking
tertinggl yang artinya defect break menjadi prioritas utama untuk dilakukan
perbaikan.

Defect kotor memunyai nilai severity sebesar 9, nilai occurrence sebesar 6
dan nilai detection sebesar 8 sehingga menghasilkan nilai RPN sebesar 432.
Defect hairiness mempunyai nilail severity sebesar"9, ‘nilai occurrence
sebesar 6 dan nilai detection sebesar 7 sehingga menghasilkan nilai RPN
sebesar 378.

Defect strength mempunyai nilai severity sebesar 7, nilai occurrence
sebesar 6 dan nilai detection sebesar 5 sehingga menghasilkan nilai RPN
sebesar 210.

Defect lapping mempunyai nilai severity sebesar 4, nilai occurrence sebesar
5 dan nilai detection sebesar 5 sehingga menghasilkan nilai RPN sebesar
100.



2. Dari analisis yang dilakukan menggunakan fishbone diagram terdapat faktor-faktor
penyebab terjadinya kecacatan pada produk benang polyester NE 30s di PT.
Indorama Teknologies Complex diantaranya yaitu faktor Man (manusia) karena
operator produksi kurang memperhatikan penyambungan benang, pemahaman
operator yang kurang dan kesalahan pada proses pemasangan bobbin dan connes.
Faktor Machine (mesin) karena mesin yang digunakan terlalu panas, traveler mode
tidak aktif dan angin pada mesin bidak menyedot dengan baik. Faktor Material
karena pergantian bahan baku yang dapat merubah kualitas produk, pemisahan
bahan baku yang tidak sesuai dapat terjadi diproses blow room. Faktor Method
(metode) karena pelaksanaan penggunaan SOP tidak berjalan dengan baik dan
pembaharuan SOP.
3. Usulan perbaikan menggunakan 5W+1H yang diberikan kepada PT. Indorama
Teknologies Complex perlu dilakukan secara sitematis dan berkala supaya dapat
menyelesaikan permasalahan pada banyaknya jumlah produk defect dan
meningkatkan reputasi perusahaa. Usulan yang perlu dilakukan untuk
meminimalisir defect pada produk benang polyester NE 30s vyaitu dengan
melakukan pengawasan dan pengecekan ulang dengan penyambungan benang yang lebih
teliti, melakukan pembersihan atau dilakukan proses rewending, dan melakukan cleaning
dan perbaikan rutin pada mesin sesuai jadwal perbaikan.
5.2 Saran
1. Meperhatikan pengendalian kualitas dengan-menganalisa lebih lanjut serta
melakukan ‘perbaikan yang dilakukan secara terus menerus pada setiap
penemuan produk benang polyester NE 30s yang defect.

2. Departemen R&D "melakukan ‘monitoring yang lebih fokus dan detail untuk
kedepannya supaya dapat meminimalisir produk cacat yang dihasilkan.

3. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan untuk dapat lebih mengembangkan
dan memberikan metode lain dengan pemahaman yang lebih baik untuk
miningkatkan analisis yang dilakukan terhapdap kerusakan atau kecacatan

produk yang terjadi.
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