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RINGKASAN

PT Excellence Qualities Yarn adalah industri tekstil yang bergerak di bidang
pemintalan benang. Perusahaan ini didirikan tahun 2013 tepatnya di Desa
Sumokembangsri, Kecamatan Balongbendo, Kabupaten Sidoarjo, Provinsi Jawa
Timur dengan luas tanah + 44.728 m? memiliki 2 Unit produksi yang menggunakan
mesin berbasis modern serta mengutamakan kualitas dari produk yang dihasilkan.
Perusahaan ini berorientasi pada ekspor dengan persentase 92% pasar
internasional dan 8% pasar lokal.

Pada Unit 1 PT Excellence Qualities Yarn memproduksi benang TR (65%-35%),
poliester 100%, dan Rayon 100% dengan urutan proses produksi yang sesuai,
mulai dari GBB (Gudang Bahan Baku), di proses ke Blowroom menggunakan
mesin Blendomat, Carding, Drawing, dan MVS (Muratec Vortex Spinning) dengan
jumlah 704 mata pintal untuk memproduksi TR (65%-35%) dan poliester 100%,
Open End mempunyai 1632 mata pintal yang digunakan untuk proses Rayon
100%, kemudian masuk pada GBJ (Gudang Barang Jadi). Perusahaan ini juga
mempunyai benang double puntiran menggunakan mesin TFO (Two For One).
Sedangkan pada Unit 2 memproduksi benang poliester 100% dan TR (65%-35%)
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, Symplex, Ring Spinning Frame yang mempunyai
31.008 mata pintal, Winding untuk proses penggulungan pada tahap akhir,
Packing, dan masuk ke Gudang Barang Jadi. Kapasitas produksi PT Excellence
Qualities Yarn di Unit 1 + 85 - 90 bale / hari dan Unit 2+ 120 - 126 bale / hari.
Pada Unit 2 terdapat mesin Ring Spinning yang memiliki 3 fungsi yakni
peregangan, puntiraning, dan winding (penggulungan). Dalam proses ini terdapat
berbagai macam masalah yang dapat merusak kualitas benang yang dihasilkan.
Dalam hal kualitas, spectrogram mess dapat memberi gambaran jika ada
kesalahan teknis dalam mesin. Pada proses peregangan akan terjadi pengecilan
berat per satuan panjang. Top front roll adalah bagian di area peregangan. Apabila
top roll tersebut tidak rata/cacat akan menyebabkan penyimpangan pada kualitas
benang yang dihasilkan. Dari dua pengujian pada mesin uster tester 5 ditemukan
penyimpangan kualitas ketidakrataan benang, pada kedua spectogram mess
menunjukkan nilai cacat periodik tiap 8 cm. Setelah ditelusuri faktor yang
mempengaruhi cacat tersebut adalah pada bagian top front roll yang
permukaannya tidak rata. Setelah di cek ternyata terdapat 2 jenis cacat pada top
front roll. Pertama, cacat pada rubber cots dan yang kedua, ada permukaan roll
yang tidak rata. Cacat pada rubber cots diakibatkan oleh kesalahan operator saat
menangani lapping pada top front roll pada mesin ring spinning, sedangkan roll
yang tidak rata diakibatkan oleh penggunaan top front roll yang melebihi batas usia
jadwal gerinda. Maka penyelesaian dilakukan dengan penggantian rubber cots
yang cacat dan penggerindaan pada top front roll yang tidak rata. Pencegahan
yang dilakukan untuk menghindari masalah tersebut adalah mentraining pada
operator tentang bagaimana cara mengatasi lapping pada top front roll serta
melakukan penggerindaan sesuai jadwal yang telah ditentukan.
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