BAB 11

PERANCANGAN PRODUK

2.1 Spesifikasi Produk

Mutu Produk dapat didefinisikan sebagai keunggulan dalam suatu produk bila

dibandingkan den pandang pelanggan. Mutu

alu dikait*n&heAsiMungsi at}a inerja dari suatu

pagi perusahaan

besar lagi.

33-2006 adalah

4. Ketidakrataan (maksimum):
a. U=124%

b. CV=155%
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5. Implefection per 1000 meter maksimum sebagai berikut :
a. Thin-50% =8

b. Thick +50% = 130

c. Neps +200% =110
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merupakan usaha untuk mempertahankan mutu atau kualitas dari barang yang
dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan berdasarkan
kebijaksanaan pimpinan perusahaan. Sedangkan menurut Gaspersz (2005:480),
pengendalian kualitas adalah teknik dan kegiatan operasional untuk memenuhi

persyaratan untuk kualitas. Menurut pengertian diatas dapat ditarik kesimpulan
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bahwa pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/tindakan yang
terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan
kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan
dapat memenuhi kepuasan konsumen.
2.3.1 Pengendalian Bahan Baku

an b kugditujukan untuk mengetahtigkelayakan dari serat
yang akan di unakaniag;lﬂkr& - Adaptn syaratssyarat dari kélayakan
serat a ﬁbagai berikut: z

1. Panj erat (staple len

mpunyai permukaan yang lebih

. Oleh karena

panjang m mempunyai
ngan tertentu pula. Dengan perkataan

tertentu pula. w tal ini yang

at Serat kapas

panjang, termasuk pada golongan ini adalah serat dari Mesir.

b. Serat kapas medium, termasuk pada golongan ini adalah serat dari Amerika.
Serat dikelompokkan menjadi : kapas pendek, termasuk pada golongan ini
adalah serat dari India.

2. Kekuatan serat
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Serat-serat yang mempunyai kekuatan lebih tinggi, akan menghasilkan benang
dengan kekuatan yang lebih tinggi. Sebaliknya serat-serat dengan kekuatan
rendah, akan menghasilkan benang yang berkekuatan rendah. Dengan
demikian, kekuatan serat mempunyai pengaruh langsung terhadap kekuatan

benang. Kekuatan serat kapas diasosiasikan dengan tingginya derajat

Jan leSat!itu serii yan‘ uat i ebih.kaku daripada serat
J sedang atau'ku k tannya. :
aﬁsz serat

serat dinyatak i jang serat dengan

Pada suatu

lebih banyak

gula/madu yang

terdapat pada serat. Larutan yang digunakan adalah larutan benedic. Warna

o 2 swg gl S
ang diha ' me a C | ‘. serat. Berikut

jenis-jenis warnanya:

a. Orange = madu pekat

b. Kuning = madu sedang

c. Hijau = madu sedikit

d. Biru = tidak ada kandungan madu (baik)

29



Maka dari itu untuk mendapatkan hasil serat yang diinginkan, diperlukannya
pengujian dari setiap syarat tersebut. Adapun pengujiannya sebagai antara lain:
1. Penentuan panjang serat menggunakan alat classy fiber.

2. Penentuan kekuatan serat menggunakan alat fiber strength tester.

3. Penentuan kehalusan serat menggunakan alat micronaier fineness tester.

ajr S da sera me
ua Iﬂ!u

2.3.2 P, ndalian :
zmusahaan dikatakan b t mempunyai

jalian kualitas

an efektifitas

prevention),

Akl seqgi m%l aupun tenaga

tivitas. m umkan cacat
ecara  berkesinambungan dalam hal

Adapun quality control yang dapat dilakukan pada mesin untuk mengurangi
o . 3 TETIES
kecac S J
1. Mesin Blowing: i
a. Melakukan pengecekkan serat kapas tiap bal untuk mengetahui kelayakan
serat untuk diproses.

2. Mesin Carding:
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a. Melakukan uji berat sliver per 6 yard menggunakan Warp Block yang
dilakukan 1x/mesin/hari

b. Melakukan uji U% untuk mengetahui ketidakrataan sliver yang dilakukan
1x / mesin/ hari menggunakan alat Uster Tester 3

c. Melakukan uji Neps per 1 gram untuk mengetahui jumlah neps pada sliver

: an| Vg td Trﬁh Flcaqor \
/Eesin/hari. _ /
3. i wing:

a. | Metakukan uji berat shi arp Block yang

yang dilakukan

E Tester 3 ya

iwmg:

elakukan uji berat rov

rp Block yang

ditakakan 1x/minggu/3 asin

rd menggunakan-alat
kan uji U% Uster Tester

j unt
arataan pada ro

c. Melakukan uji Strength Roving menggunakan Strength Roving Tester,

5. Mesin Ring Spinning:

mengetahui

kan 1x/minggu

a. Melakukan uji berat benang menggunakan reeling dan timbangan analitik
untuk mengetahui nomor benang yang dilakukan 21x/hari/mesin (40

sample/Ne)
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b. Melakukan uji Single Strength menggunakan Uster Tensorapid 3 yang
dilakukan 1x/hari

c. Melakukan uji Elongation (mulur) menggunakan alat Uster Tensorapid 3
yang dilakukan 1x/hari

d. Melakukan uji U% menggunakan Uster Tester 3 untuk mengetahui

3 aan;es: g dilalﬁka al
aakukan u Imu ka ist Yarn Tey k mengetahui
a nya jumlah twist pada 1 inch benang yang dil% 1 1x/1 minggu

dari benang,

ASTM D-828

yang dilakukan 1x/hari (setiap jenis benang 5 cones)
o !- sy prl
c. Ww ang dilakukan
1x/hari (setiap jenis benang 5 tones)
d. Melakukan uji U% (ketidakrataan) untuk mengetahui ketidakrataan pada
benang menggunakan Uster Tester 3 yang dilakukan 1x / hari (setiap jenis

benang 5 cones)
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e. Melakukan uji classimat untuk menganalisis kerusakan benang
menggunakan Uster Classimat Il yang dilakukan 1x/minggu tiap jenis
benang 4 — 6 cones (100 km)
2.3.3 Pengendalian Kualitas Proses

Pengendalian kualitas proses dilakukan selama proses pemintalan
berlangsung,agar keti jadi problem pada mesin, dapat fangsung diperbaiki atau
di ganti ‘dengan staxagwgllmi&.Mdalian litas prosés dapat

dilakukan denogan 2 metode:

1. Meto ngawasan

ini dilaku kukan pen san oleh team

; e jika me k atau part yang perlu
yér

terjadi pemutusan
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