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RINGKASAN 

PT Excellence Qualities Yarn adalah salah satu industri tekstil yang 
menghasilkan produk berupa benang yang terletak di Dusun, Luwung, Desa 
Sumokembagsari, Kecematan Balong Bendo Kabupaten Sidoarjo, Provinsi 
Jawa Timur yang memiliki luas tanah sebesar 44.728 m2 dengan memiliki 2 unit 
gedung produksi yang telah menggunakan mesin-mesin modern, dan 
berteknologi canggih serta mengutamakan kualitas dari produk yang dihasilkan. 
Perusahaan ini berorientasi pada ekspor dengan persentase 90% pasar 
internasional dan 10% pasar lokal. PT Excellence Qualities Yarn memproduksi 
benang poliester 100%, rayon 50%, TR 65%/35% dan TR 80%/20%, yaitu unit 1 
dan unit 2 pada praktek kerja lapangan ini dilakukan pengamatan pada mesin 
winding dengan proses TR 30‟s. Mesin winding pada unit 2 memiliki fungsi 
sebagai penyuapan, pemutusan/penyambungan, pemberian lilin, dan 
penggulungan. Namun pada kenyataannya pada saat proses produksi terjadi 
berbagai permasalahan yang dapat menghambat prosesnya seperti terjadinya 
gulungan benang yang kurang baik atau biasanya disebut dengan cones defect. 
Jenis cones defect yaitu swelled, end missing, whiskers, bulge winding, kotor, 
saddle, dan gulungan tanpa ekor. Terdapat beberapa faktor yang dapat 
merusak kualitas winding yang dihasilkan seperti manusia, metode, matrial, 
lingkungan, dan mesin. Berdasarkan kegiatan yang dilakukan oleh penulis untuk 
melaksanakan praktek kerja lapangan, ditemukan kualitas gulungan benang 
yang buruk, pada pengecekan oleh Quality Control (QC) dan sering banyak 
muncul yaitu jenis defect Gulungan Tanpa Ekor. Cara untuk mengurangi cones 
defect dapat dilakukan dengan menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, 
Analyze, Improve, and Control). Langkah diawali dengan menentukan data 
melalui diagram pareto pada bulan Januari frekuensi cones defect jenis 
Gulungan Tanpa Ekor ditemukan sebesar 67% dari 52 produk cacat dan 
ditemukan tingkat sigmanya sebesar 3,51. Setelah diketahui sigma lalu mencari 
penyebab terbanyak melalui diagram fishbone dan pengisian kuisioner FMEA. 
Setelah itu dilakukannya tindakan perbaikan, setelah dilakukan tindakan 
improve atau perbaikan ditemukan tingkat sigma naik menjadi 3,61 yang artinya 
perbaikan berhasil. Pihak PT Excellence pun juga melakukan tindakan 
pencegahan maupun perbaikan dengan cara para maintenance mengecek 
setiap pagi pada trolley cones defect adakah cones defect gulungan tanpa ekor, 
jika dirasa ada maka akan dibuatkan ekor secara manual.


