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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
Sumokembangsri, Kecamatan Balong Bendo, Kabupaten Sidoarjo, Provinsi Jawa
Timur dengan luas tanah + 44.728 m? memiliki 2 Unit produksi yang
menggunakan mesin modern, dan berteknologi canggih serta mengutamakan
kualitas dari produk yang dihasilkan. Perusahaan ini berorientasi pada ekspor
dengan persentase 92% pasar internasional dan 8% pasar lokal. PT Excellence
Qualities Yarn memproduksi benang poliester 100%, rayon 100%, dan TR (65%-
35%), dengan urutan proses produksi pada unit 1, mulai dari Gudang Bahan
Baku (GBB), di proses ke Blowing, Carding, Drawing, Open End (OE) dan
Muratec Vortex Spinning (MVS), kemudian masuk Gudang Barang Jadi (GBJ).
Perusahaan ini juga mempunyai benang double twist menggunakan mesin Two
For One (TFO). Untuk unit 2 dengan urutan produksi mulai dari Gudang Bahan
Baku, Blowing yang menggunakan dua mesin yakni Blendomat untuk TR (65%-
35%) dan Displucker untuk poliester 100%,Drawing, Speed Frame, dan Ring
Spinning, Winding untuk proses penggulungan pada tahap akhir, Packing, dan
masuk ke Gudang Barang Jadi. Mesin speed frame adalah salah satu mesin di
unit 2 yang memiliki 3 fungsi yakni drafting, twisting, dan winding
(penggulungan). Proses produksi pada mesin speed frame tidak selalu berjalan
lancar, ada kesalahan yang dapat merusak kualitas roving yang dihasilkan.
Drafting yang dilakukan oleh rol-rol peregang di mesin speed frame
mempengaruhi ketidakrataan roving. Berdasarkan kegiatan yang diikuti penulis
pada saat praktik kerja lapangan, ditemukan kualitas roving yang buruk, pada
spectogram mass menunjukkan nilai peak tinggi pada area 9,5-10 cm. Menurut
bagian quality control dan maintenance unit 2, faktor yang mempengaruhi adalah
top front roll yang permukaannya tidak rata. Maka penyelesaian dilakukan
dengan penggerindaan top front roll mesin speed frame. Setelah dilakukan
penggerindaan top front roll mesin speed frame nilai rata-rata U% menurun,
sebelum penggerindaan pada angka 3,28% dan setelah penggerindaan menjadi
2,80%, penurunan nilai U% setelah penggerindaan adalah sebesar 0,48%.
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