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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 local. 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. Mesin Carding yang disebut sebagai jantungnya proses pembuatan
produksi benang. Sehingga dapat dikatakan kualitas awal produksi pertama kali
ditentukan oleh mesin carding. Pengecekan kualitas sliver carding dilakukan oleh
Quiality Control Shift yang dimana yang di test 5 sampel tiap masing-masing mesin
carding, yang kemudian dicari CV% dan nomor sliver nya apakah sudah sesuai
dengan standar yang sudah ditentukan. Tidak lupa juga perawatan dan
pemeliharaan mesin carding yang dilakukan oleh maintenance yang menentukan
kualitas output carding yang dihasilkan, dan tak lupa juga mesin carding
mengalami berbagai faktor masalah yang menghambat proses produksi karena
terhentinya mesin carding. Begitu pentingnya proses carding pada bidang
memintalan maka sebisa mungkin mencegah masalah yang akan mengganggu
jalannya produksi pada mesin carding. Salah satu masalah yang sering terjadi
pada mesin carding adalah lapping cylinder. Lapping merupakan penggumpalan
serat yang biasanya terjadi pada draft zone yang dapat menghambat proses
produksi. Penyebab terjadinya lapping antara lain kurangnya ketelitian dalam
dalam penyetelan jarak SFL dan SFD, proses scouring kurang maksimal, serat
yang melewati cylinder basah, material terlalu tebal, wire cylinder dan top flat
tumpul, penggunaan wire melebihi batas dan lingkungan yang kotor. Saat terjadi
lapping para maintenance harus menangani dengan cara melakukan
pembongkaran pada SFL dan SFD lalu membersihkan bagian yang mengalami
lapping. Lapping berakibat pada kualitas ketidakrataan sliver yang dihasilkan di
mesin carding serta penurunan effisiensi mesin carding. Maka dari itu para
maintenance harus menghindari penyebab — penyebab yang mengakibatkan
lapping pada cylinder.



