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INTISARI

Latar belakang dipilihnya topik Analisis Setting
Parameter vyang Optimal untuk Mendapatkan Jumlah Cacat
Panel Minimum dengan Desain Ekperimen 3° Factorial
karena masih terdapatnya cacat pada panel yang terdapat
di proses fushing PT. Ameya Living Style Indonesia.
Cacat vyang terjadi tersebut mengakibatkan perlunya
dilakukan rework pada panel-panel tersebut, sehingga
dapat mengganggu kelancaran proses produksi
selanjutnya. Jenis cacat tersebut antara lain:
kotor/stain yang disebabkan karena kurang memperhatikan
faktor kebersihan, bubling/deliminition vyaitu tidak
menempelnya lem pada interlining, dan strike thru yaitu
keluarnya lem pada permukaan fabric pada saat proses
fuse. Bahan percobaan yang digunakan dalam penelitian
ini vyaitu interlining TF 2905 berwarna abu - abu dan
kain (fabric) berwarna hitam. Penelitian ini
menggunakan desain eksperimen 3° factorial dengan
menggunakan alat bantu berupa software Minitab 14.

Hasil vyang diperoleh dari penelitian 1ini adalah
setting parameter yang optimum untuk dapat menghasilkan
jumlah cacat minimum pada panel diperoleh 2 setting,
yaitu: pada saat kecepatan 2 (7 m/s?), tekanan 1 (2
kg/cmZ),dan suhu 3 (140 °Celcius), dan pada saat
kecepatan 3 (14 HMSZ), tekanan 1 (2 kg/cm?),dan suhu 3
(140 °Celcius).

Kata Kunci: Identifikasi faktor - faktor, setting
parameter, Analysis Varians (ANOVA), Response Surface
Methods (RSM), Software Minitab 14
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