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INTISARI

Industri pemintalan benang akrilik menuntut konsistensi kualitas untuk
menjaga daya saing. Salah satu indikator kualitas sliver pada proses drawing adalah
jumlah neps, yang mempengaruhi penampilan benang, kekuatan, kestabilan proses
lanjutan, serta efisiensi produksi. Permasalahan muncul ketika pada kondisi
produksi di PT Hanil Indonesia ditemukan beberapa Order Number (O/N) dengan
jumlah neps melebihi standar mutu perusahaan. Hal ini menunjukkan bahwa
pengaturan parameter proses dan kondisi mekanis mesin belum optimal, sehingga
penelitian ini bertujuan menganalisis pengaruh parameter proses drawing terhadap
jumlah neps pada sliver akrilik. Parameter yang diamati meliputi draft ratio,
kecepatan mesin, dan tekanan rol. Pengujian jumlah neps dilakukan secara manual
menggunakan metode black board pada sampel sliver seberat 20 gram sesuai
prosedur pengendalian mutu perusahaan. Hasil observasi awal menunjukkan bahwa
pada O/N 34RDW2-9503 KA jumlah neps sebesar 11 dengan standar < 10,
sedangkan pada O/N E124AW10-9501 T sebesar 20 dengan standar < 15. Setelah
dilakukan perbaikan melalui pembersihan drafting zone, pemeriksaan mesin, dan
penyesuaian parameter proses, jumlah neps menurun menjadi 7 pada O/N
34RDW2-9503 KA dan 15-16 pada O/N E124AW10-9501 T. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa pengendalian neps memerlukan pengaturan parameter proses

dan kondisi mesin secara terintegrasi.

Kata Kunci: neps, rasio peregangan, kecepatan mesin, tekanan rol, sliver,

pemintalan, benang akrilik.



ABSTRACT

The acrylic yarn spinning industry requires consistent product quality to
maintain competitiveness. One of the key indicators of sliver quality in the drawing
process is the number of neps, which affects yarn appearance, strength, the stability
of subsequent processes, and overall production efficiency. Problems arise when
several Order Numbers (O/N) in the production process at PT Hanil Indonesia show
nep values exceeding the company’s quality standards. This condition indicates that
the process parameters and machine mechanical conditions have not yet been
optimally adjusted. Therefore, this study aims to analyze the influence of drawing
process parameters on the number of neps in acrylic sliver. The observed
parameters include draft ratio, machine speed, and roller pressure. Nep testing was
carried out manually using the black board method on a 20-gram sliver sample
according to the company’s quality control procedures. Initial observations showed
that the number of neps in O/N 34RDW2-9503 KA was 11 with a standard of <10,
while in O/N E124AW10-9501 T it was 20 with a standard of <I5. After
improvements were made through drafting zone cleaning, machine inspection, and
adjustment of process parameters, the number of neps decreased to 7 in O/N
34RDW2-9503 KA and 15—16 in O/N E124AW10-9501 T. The results indicate that
controlling neps requires an integrated approach involving both process parameter

optimization and proper machine condition management.

Keywords: neps, draft ratio, roller speed, roller pressure, sliver, spinning, acrylic

yarn.
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1.1.

BAB 1. PENDAHULUAN

Latar Belakang

Sebagai perusahaan tekstil Indonesia, PT Hanil Indonesia yang
beroperasi di bidang pemintalan benang khususnya benang akrilik, terus
berupaya meningkatkan kualitas produk untuk memenuhi pasar global yang
semakin kompetitif. Dalam proses pembuatan benang khususnya benang
akrilik, terdapat beberapa tahapan yang dapat menentukan kualitas, salah
satunya unit proses drawing. Tahapan ini berfungsi untuk meregangkan dan
mensejajarkan serat pada sliver hasil carding sehingga menghasilkan struktur
serat yang lebih homogen sebelum masuk ke tahap selanjutnya.

Proses drawing memegang peranan penting dalam menentukan kualitas
benang karena pada tahap ini terjadi pengaturan serat-serat menjadi susunan
yang lebih teratur dan sejajar. Jika proses drawing tidak dijalankan dengan
optimal, maka dapat mengakibatkan berbagai cacat benang yang di antaranya
adalah dapat terbentuknya neps yang mempengaruhi kualitas produksi. Neps
merupakan gumpalan serat yang terbentuk karena serat-serat kusut dan tidak
dapat diurai selama proses berlangsung. Jumlah neps pada sliver akan
mempengaruhi kualitas benang akrilik pada proses selanjutnya.

Diketahui bahwa neps tidak hanya merusak penampilan visual benang,
tetapi juga menyebabkan kekuatan benang menjadi lebih lemah,
meningkatkan tingkat putus benang pada unit proses spinning, dan dapat
menghasilkan benang yang tidak seragam. Terjadinya pembentukan neps
pada proses drawing, khususnya pada serat panjang yang diproses melalui
mesin, dapat disebabkan oleh berbagai faktor, antara lain pengaturan
parameter mesin yang kurang tepat, kondisi bahan baku yang kurang baik,
atau kondisi lingkungan kerja yang tidak optimal. (Rezahasani et al., 2025)

Lebih lanjut, pengaturan draft ratio yang tidak tepat, kecepatan rol

drawing yang berlebihan, tekanan rol yang tidak sesuai, dan kondisi

14



kelembapan ruangan yang kurang terkontrol menjadi penyebab utama
terbentuknya neps pada proses drawing. (Mammo et al., 2019)

Dampak dari tingginya neps dapat menghambat kelancaran produksi.
Neps yang terbentuk di bagian drawing akan menghambat proses produksi
berikutnya, seperti sering terjadinya putus benang pada unit proses roving,
penyumbatan pada jalur benang yang berdampak pada penurunan efisiensi
produksi, dan peningkatan downtime mesin. Banyaknya neps dapat
mengurangi efisiensi produksi karena seringnya terjadi gangguan operasional
dan perlunya penanganan secara langsung untuk mengatasi masalah yang
menimbulkan neps (Cui, Xue, & Liu., 2020). Selain itu, penggunaan serat
daur ulang juga cenderung meningkatkan jumlah neps karena terbentuknya
cluster serat kusut yang sulit di urai selama proses drawing (Arafat et al.,
2022). Hal ini sejalan dengan studi yang mengamati bahwa rasio campuran
serat dapat mempengaruhi sifat fisik benang, termasuk terbentuknya cacat
seperti neps (Vadicherla, T., & Rajendrakumar, K., 2017).

Berdasarkan observasi di PT Hanil Indonesia ditemukan beberapa faktor
yang mempengaruhi pembentukan neps pada proses drawing, khusunya pada
mesin yang merupakan bagian dari tahapan proses drawing faktor- faktor ini
meliputi pengaturan draft ratio, kecepatan putaran mesin drawing, tekanan
antara rol, serta kondisi permukaan rol drawing. Pengaturan yang optimal
terhadap faktor-faktor ini dapat meminimalkan gesekan berlebihan antar
serat, mengurangi tegangan mekanis yang menyebabkan serat kusut, dan
menciptakan kondisi proses yang efektif untuk menghasilkan sliver
berkualitas tinggi dengan tingkat neps yang rendah.

Pentingnya tentang pengendalian neps pada proses drawing juga
didukung oleh perkembangan teknologi industri 4.0 yang menuntut efisiensi
dan konsitensi kualitas produk (Kuo, C.F.J et al. 2022). Dengan menguasai
cara pengendalian neps, PT Hanil Indonesia dapat meningkatkan daya saing
di pasar tekstil global yang semakin kompetitif. Namun demikian, masih
terdapat kesenjangan penelitian, khusunya di Indonesia, mengenai analisis

yang mendalam tentang timbulnya neps pada proses drawing di perusahaan
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pemintalan. Sebagian besar penelitian terdahulu lebih berfokus pada variabel
umum proses spinning atau aspek desain mesin, sedangkan kajian tentang
kondisi nyata di lapangan dan upaya perbaikannya masih terbatas.
Berdasarkan permasalahan tersebut, diperlukan penelitian yang lebih
mendalam untuk menganalisis pengaruh parameter proses drawing
khususnya pada mesin terhadap pembentukan neps serta merumuskan strategi
optimalisasi yang dapat diterapkan secara praktis di lingkungan perusahaan.
Penelitian in1 diharapkan mampu memberikan kontribusi nyata dalam
peningkatan kualitas produksi benang PT Hanil Indonesia melalaui
pengendalian neps yang lebih efektif pada tahap drawing, sehingga pada
akhirnya dapat memperkuat daya saing perusahaan di pasar tekstil

internasional.

1.2. Rumusan Masalah
Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagaimana kondisi jumlah neps pada sliver akrilik hasil proses drawing
pada mesin Re-Breaking di PT Hanil Indonesia dibandingkan dengan
standar mutu perusahaan?

2. Bagaimana pengaruh parameter proses drawing yang meliputi rasio
peregangan (draft ratio), kecepatan rol, dan tekanan rol, terhadap jumlah
neps pada sliver akrilik?

3. Bagaimana kombinasi pengaturan parameter proses (draft ratio,
kecepatan rol, dan tekanan rol) yang optimal untuk menurunkan jumlah

neps pada proses drawing mesin Re-Breaking?

1.3. Batasan Masalah
Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Penelitian dilakukan menggunakan bahan baku serat akrilik jenis fow
fiber yang diproses pada mesin Re-Breaking di PT Hanil Indonesia.
2. Penelitian difokuskan pada cacat sliver berupa neps, sedangkan cacat lain

seperti thick place dan thin place tidak dianalisis.
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3. Pengujian jumlah neps dilakukan secara manual menggunakan metode
black board dengan berat sampel 20 gram sesuai prosedur pengendalian
mutu perusahaan.

4. Penelitian dilakukan pada satu /ine mesin Re-Breaking dalam kondisi
produksi aktual sehingga perubahan parameter proses mengikuti batas
operasional mesin.

5. Variabel penelitian dibatasi pada draft ratio, kecepatan rol, dan tekanan
rol, sedangkan faktor lain seperti kondisi bahan baku, kelembaban

ruangan, dan karakteristik serat tidak dianalisis secara khusus.

1.4. Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Menganalisis kondisi awal jumlah neps pada sliver akrilik yang diproses
pada mesin Re-Breaking di PT Hanil Indonesia.

2. Menganalisis pengaruh parameter proses drawing yang meliputi draft
ratio, kecepatan rol, dan tekanan rol terhadap jumlah neps pada sliver
akrilik.

3. Menentukan pengaturan parameter proses drawing yang optimal untuk

menurunkan jumlah neps pada mesin Re-Breaking.

1.5. Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Manfaat Teoritis
- Memberikan kontribusi ilmiah mengenai hubungan parameter proses
drawing terhadap pembentukan neps pada kondisi industri nyata.
2. Manfaat Praktis
a) Bagi Perusahaan
- Memberikan informasi kepada PT Hanil Indonesia mengenai
faktor penyebab utama terbentuknya neps pada proses drawing.
- Menjadi dasar dalam menentukan langkah perbaikan proses lebih

efektif, baik melalui pengaturan mesin, perawatan, maupun
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pengendalian bahan baku. Hasil rekomendasi perbaikan yang
didapatkan dari penelitian dapat menjadi bahan pertimbangan PT
Hanil Indonesia untuk dapat meningkatkan produktivitas dan

kinerja dari perusahaan berdasarkan hasil yang dilakukan.

b) Bagi Prodi/Perguruan tinggi

Memberi kontribusi ilmiah dalam bidang teknologi pemintalan,
khususnya proses drawing.
Menambah referensi penelitian tentang pengendalian neps pada

perusahaan pemintalan

c) Bagi Penulis

Membantu menyelesaikan permasalahan yang terjadi khusunya
banyaknya neps pada proses drawing dengan melakukan
implementasi terhadap ilmu yang didapat selama perkuliahan.
Menambah wawasan, pengalaman, dan pemahaman penulis
dalam menganalisis masalah didunia industri tekstil.

Menjadi sarana penerapan ilmu yang diperoleh selama

perkuliahan ke dalam kasus lapangan.
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BAB II. TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Penelitian yang Relevan
Sejumlah penelitian yang relevan terkait penelitian ini antara lain:

1. Penelitian berjudul “Improving Yarn Quality by Modification on Drafting
Zone Settings of Draw Frame” yang dilakukan oleh Mammo et al.
(2019) menunjukkan bahwa pengaturan roler gauge, break draft, dan
tekanan rol yang tepat dapat meningkatkan keseragaman sliver sekaligus
mengurangi jumlah defect. Keunggulan penelitian ini adalah
memberikan panduan teknis yang jelas tentang pengaturan mesin, namun
kekurangannya adalah bahan yang diuji tidak spesifik pada serat akrilik.

2. Penelitian berjudul “Effect of changing front top roler pressure of
drafting zone of a ring frame on the quality of cotton-flax blended yarn”
yang dilakukan oleh Reza et al. (2022) menunjukkan bahwa tekanan rol
yang terlalu tinggi menyebabkan serat mudah rusak dan dapat menambah
jumlah neps. Kelebihan penelitian ini adalah memberikan panduan teknis
yang jelas mengenai pengaruh tekanan rol terhadap kualitas produk serta
didukung oleh pengujian parameter secara terukur. Namun,
keterbatasannya terletak pada penggunaan material campuran cotton-flax
dan sistem ring frame, sehingga kondisi penelitian tersebut tidak
sepenuhnya merepresentasikan karakteristik serat akrilik pada mesin
yang digunakan dalam penelitian ini.

3. Penelitian berjudul “Optimizing Drawing Frame Variables to Enhance
Polyester Spun Yarn Quality Using Soft Computing Techniques” yang
dilakukan oleh Rezahasani et al. (2025) menunjukkan bahwa variabel
pada mesin drawing, terutama break draft dan pengaturan rol, memiliki
kontribusi dominan terhadap indeks ketidakteraturan benang (IPI) yang
mencakup neps, thick place, dan thin place. Penelitian tersebut
menggunakan pendekatan optimasi berbasis soft computing untuk

menentukan kombinasi parameter yang mampu meningkatkan kualitas
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benang. Namun penelitian tersebut dilakukan pada serat polyester dalam
kondisi laboratorium, sehingga penelitian mengenai pengaruh parameter
proses drawing terhadap pembentukan neps pada sliver akrilik dalam
kondisi produksi industri masih terbatas. Oleh karena itu, penelitian ini
dilakukan untuk menganalisis pengaruh parameter proses drawing
terhadap jumlah neps pada sliver akrilik di PT Hanil Indonesia.
Penelitian berjudul “Impact of card neps removal efficiency on yarn
quality” yang dilakukan oleh Gulhane et al. (2019) menunjukkan bahwa
peningkatan tekanan rol dapat mengurangi s/ip serat dan meningkatkan
kontrol terhadap aliran sliver. Studi tersebut menyimpulkan bahwa
pengaturan tekanan rol yang tepat berperan penting dalam menurunkan
jumlah neps dan meningkatkan keseragaman benang. Kelebihan
penelitian ini terletak pada pembahasannya yang spesifik mengenai
pengaruh pengaturan drafting zone terhadap kualitas benang serta
pengujian langsung terhadap parameter rol. Namun, keterbatasannya
adalah penelitian dilakukan pada sistem dan material tertentu sehingga
hasilnya belum tentu sepenuhnya dapat digeneralisasikan pada kondisi
mesin dan karakteristik serat yang berbeda

Penelitian berjudul “4 research on yarn and fabric characteristics of
acrylic/wool/angora blends” yang dilakukan oleh Yildiz et al. (2016)
menunjukkan bahwa parameter proses seperti tekanan , kecepatan mesin,
dan kelembaban bahan baku pada benang akrilik berpengaruh terhadap
jumlah neps dan ketidakrataan benang. Penelitian ini menegaskan bahwa
kualitas bahan baku serta kondisi proses produksi sangat berperan dalam
pembentukan neps. Kelebihan penelitian ini adalah fokus langsung
terhadap benang akrilik. Namun, kekurangannya terletak pada kondisi
penelitian yang masih terbatas di laboratorium, sehingga belum
sepenuhnya menggambarkan situasi industri nyata.

Penelitian berjudul “Pendekatan Kuantitatif Terhadap Peningkatan
Kualitas Sliver melalui Intervensi Pembersihan Top Rol Pada Mesin

Drawing” yang dilakukan oleh Harianto et al. (2025) menunjukkan
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bahwa intervensi terhadap mekanisme roler, seperti pembersihan fop
roller secara berkala dapat meningkatkan nilai ketidakrataan sliver.
Walaupun fokusnya tidak secara langsung pada neps, penurunan
ketidakrataan tersebut mengindikasikan peningkatan homogenitas aliran
serat dan stabilitas proses yang secara tidak langsung dapat berdampak
pada jumlah neps. Kelebihan penelitian ini terletak pada pendekatannya
yang aplikatif dan berbasis kondisi industri nyata sehingga hasilnya
mudah diimplementasikan. Namun, keterbatasannya adalah tidak
mengkaji secara spesifik parameter draft ratio dan tekanan rol serta tidak
mengukur jumlah neps secara langsung sebagai variabel penelitian.

7. Penelitian berjudul “4 novel deep learning approach for yarn hairness,
irregularities, and neps detection” yang dilakukan oleh Pereira et al.
(2024) menunjukkan bahwa peningkatan proporsi serat daur ulang dalam
campuran bahan baku dapat meningkatkan jumlah neps serta
ketidakrataan benang. Hasil penelitian tersebut mengindikasikan bahwa
kualitas dan karakteristik bahan baku memiliki pengaruh langsung
terhadap pembentukan cacat pada produk akhir, termasuk neps.
Kelebihan penelitian ini adalah mampu menunjukkan hubungan antara
kualitas bahan baku dan peningkatan jumlah neps dengan pendekatan
analisis berbasis teknologi deep learning yang lebih modern dan akurat
dalam mendeteksi cacat. Namun, keterbatasannya adalah penelitian
tersebut lebih menekankan pada metode deteksi dan klasifikasi cacat
menggunakan sistem kecerdasan buatan, bukan pada analisis pengaruh

parameter proses drafting terhadap pembentukan neps secara mekanis.

2.2. Landasan Teori
2.2.1. Pemintalan Benang Akrilik
Proses pemintalan benang akrilik di PT Hanil Indonesia
memproduksi dua bahan serat yang berbeda yaitu serat pendek (Staple
fiber) dan serat panjang (Tow fiber), serta dengan [uster yang berbeda

yaitu mengkilap dan tidak mengkilap. Secara prinsip, kedua jenis
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pemintalan tersebut memiliki kesamaan, namun perbedaanya terletak
pada tahapan proses dan jenis mesin yang digunakan.

Pada proses pemintalan serat pendek, tahapan produksi diawali
dengan proses pembukaan dan pembersihan serat melalui mesin
opener dan carding. Selanjutnya, sliver hasil proses carding diproses
secara bertahap melalui mesin pre-autoleveller, autoleveller, high
speed gill, bicoiler, roving, ring spinning, winding, double twist,
reeling, auto packer, hingga tahap akhir berupa pengepakan
menggunakan bale press. Proses serat pendek dilakukan di jalur
khusus, yaitu /ine cognetex (nama mesin produksi). Berikut alur

proses serat pendek :

Staple . .
Fiber Roving Spinning
Opener Bi-Coiler Winding
s ) s ) s p )
Carding Hi-Gill Douple Bale Press
Twist
\ \ \ J \, J/
4 \ 4 \ 4 \ S
Pre- Autoleveller Reeling Auto Packer
Autoleveller

 —

Gambar 2. 1 Alur Proses Serat Pendek (Staple Fiber)
Sumber : Dokumentasi Perusahaan

Sementara itu, pada proses pemintalan serat panjang, tahapan
awal dimulai dari mesin breaking, kemudian dilanjutkan ke mesin
autoleveller (1P), high gill (2P), bicoiler (3P), bobener, spinning,
winding, double twist, reeling, auto packer, hingga proses pengepakan
menggunakan bale press. Proses serat panjang dilakukan pada line nsc

(nama mesin). Alur prosesnya sebagai berikut :
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Tow Spinning Winding
. Double
Breaking Bobener Twist
Re- Bicoiler Reelin
Breaking (3P) g
Autoleveller High Speed
(1P) Gill (2P) Auto Packer Bale Press

Gambar 2. 3 Alur Proses Serat Panjang (Tow Fiber)
Sumber : Dokumentasi Perusahaan

2.2.2. Proses Drawing

Proses drawing adalah tahapan awal dalam pembuatan benang,
dimana sliver hasil carding diregangkan dan disejajarkan untuk
meluruskan serat, meningkatkan keseragaman dan menurunkan
ketebalan (Mammo et al., 2019).

Proses Drawing memiliki tiga fungsi utama yaitu :

- Doubling : Penggabungan dari beberapa sliver menjadi
satu untuk meningkatkan berat.

- Drafting : Peregangkan serat yang telah digabungkan
untuk mencapai ketebalan yang sesuai.

- Straightening: Meluruskan dan mensejajarkan serat agar
lebih paralel satu sama lain.

Umumnya proses ini dalam 2 kali hingga 3 kali pengulangan,
dengan draft ratio antara 4 sampai 8 kali. Pengaturan ini sangat
bergantung pada jenis serat yang digunakan dan tingkat kualitas
benang yang ditargetkan (Mammo et al., 2019). Khusus pada benang

akrilik, yang merupakan serat sintetis cenderung licin, pengaturan
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2.2.3.

2.24.

draft ratio dan tekanan pada rol menjadi sangat penting untuk

mencegah terbentuknya neps.

Neps dan Faktor Penyebabnya
Kualitas benang secara visual, termasuk munculnya neps

merupakan aspek penting yang mempengaruhi penampilan dan

peforma kain yang dihasilkan dari benang tersebut. (Zhou, H., &

Chen, X., 2019). Neps adalah gumpalan serat yang tidak bisa terurai

secara sempurna dan menjadi salah satu cacat pada serat.

Menurut (Hossain et al., 2024), neps dibagi menjadi 3 ukuran yaitu :

1. Small :0,5-1 mm

2. Medium :1-1.,5 mm

3. Large :> 1,5 mm
Dengan faktor penyebab terbentuknya neps antara yaitu :

1. Faktor mekanis yang disebabkan oleh penyetelan draft ratio
terlalu tinggi, kecepatan rol berlebihan, tekanan rol tidak sesuai,
permukaan rol kasar (Hossain et al., 2024).

2. Faktor material yang disebabkan oleh bahan baku, panjang serat
tidak seragam dan kelembapan serat (Yildiz et al., 2016).

3. Faktor Operasional yang disebabkan oleh kecepatan mesin
berlebihan, kebersihan drafting zone, dan kondisi top roll dan

faller.

Parameter Proses Drawing

Parameter drawing adalah pengaturan utama pada mesin drawing
yang berfungsi untuk mengatur proses peregangan dan pensejajaran
serat. Pengaturan ini sangat berpengaruh terhadap kualitas serat yang
dihasilkan seta cacat serat yang muncul, seperti neps

Berikut adalah parameter yang umum dilakukan pada proses

drawing antara lain :
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1. Draft Ratio (Rasio Peregangan)

Parameter ini yang menentukan seberapa besar serat
direnggangkan. Jika draft ratio terlalu tinggi, serat akan
cenderung mudah putus dan jumlah neps cenderung
meningkat, draft ratio yang optimal akan meningkatkan
kualitas serat dan keseragaman serat (Rezahasani et al., 2025).

2. Roller Speed (Kecepatan Rol)

Kecepatan rol mempengaruhi dinamika aliran serat.
Kecepatan tinggi meningkatkan gesekan dan fluktuasi
tegangan antara serat dan komponen mesin. Pengaruh
kecepatan menjadi optimal apabila dikombinasikan dengan
tekanan rol dan draft ratio. (Yildiz et al., 2016).

3. Roller Pressure (Tekanan Rol)

Tekanan rol ini berfungsi untuk memastikan serat tidak
tergelincir (s/ip) saat proses peregangan. Tekanan rendah
menyebabkan fiber slippage, sedangkan tekanan berlebih dapat
menyebabkan fiber damage. Tekanan optimum diperlukan
untuk menjaga stabilitas drafting zone tanpa merusak struktur

serat. (Zhang et al., 2019).

Berdasarkan landasan teori yang telah dijelaskan, dapat
diasumsikan variasi parameter proses drawing (draft ratio, roller
speed, dan roller presure) berpengaruh terhadap jumlah neps pada
sliver akrilik, sehingga diperlukan analisis kuantitatif untuk

memperoleh kombinasi pengaturan yang optimal.
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2.3. Hipotesis Penelitian
Hipotesis penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Hipotesis Nol (Ho1)

Tidak terdapat pengaruh yang signifikan antara variasi draft ratio
terhadap jumlah neps pada proses drawing benang akrilik di PT Hanil
Indonesia.

2. Hipotesis Kerja/Alternatif (Hi1)

Terdapat pengaruh yang signifikan antara variasi draft ratio terhadap

jumlah neps pada proses drawing benang akrilik di PT Hanil Indonesia.
3. Hipotesis Nol (Ho2)

Tidak ada pengaruh yang signifikan antara kecepatan rol terhadap

jumlah neps pada proses drawing benang akrilik
4. Hipotesis Kerja/Alternatif (Hi2)

Terdapat pengaruh yang signifikan antara kecepatan rol terhadap

jumlah neps pada proses drawing benang akrilik.
5. Hipotesis Nol (Ho3)

Tidak terdapat pengaruh yang signifikan antara tekanan rol terhadap

jumlah neps pada proses drawing benang akrilik.
6. Hipotesis Kerja/Alternatif (H3)

Terdapat pengaruh yang signifikan antara tekanan rol atas (zop roller

pressure) terhadap jumlah neps pada proses drawing benang akrilik
7. Hipotesis Nol (Ho4)

Tidak terdapat pengaruh yang signifikan secara simultan dari draft
ratio, kecepatan rol, dan tekanan rol terhadap jumlah neps pada proses
drawing benang akrilik.

8. Hipotesis Kerja/Alternatif (Hi4)

Terdapat pengaruh yang signifikan secara simultan dari draft ratio,

kecepatan rol depan, dan tekanan rol atas terhadap jumlah neps pada

proses drawing benang akrilik.
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BAB III. METODOLOGI

3.1 Lokasi dan Waktu Penelitian
Lokasi penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Persiapan sampel dilakukan di PT Hanil Indonesia yang beralamat di JL.
Randusari — Klaten, Nepen, Kec. Teras, Kabupaten Boyolali, Jawa
Tengah. Hal ini dikarenakan PT Hanil Indonesia memiliki produk utama
berupa benang akrilik,dimana salah satu tahapan utamanya adalah
pembentukan sliver yang memiliki potensi neps.

2. Pengujian sampel dilakukan di laboratorium PT Hanil Indonesia. Hal in1
dikarenakan keberadaan laboratorium ini mendukung ketersediaan
fasilitas dan peralatan yang sesuai dengan standart pengujian sliver yang
digunakan selama proses produksi berlangsung.

Adapun penelitian ini dilaksanakan selama 3 (tiga) bulan, yaitu sejak

bulan Desember 2025 hingga Februari 2026.
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3.2 Bahan
Bahan-bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Sliver yang diperoleh dari mesin B/M

LI
L IS o 00
o' Seos2e0 00 0 00

L

0000006000090

Gambar 3. 1 Sliver B/M
Sumber : Dokumentasi Pribadi
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3.3 Peralatan
Peralatan yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Mesin Re- Breaking

Gambar 3. 2 Mesin Re-Breaking
Sumber : Dokumentasi Pribadi

2. Cane

Gambar 3. 3 Cane
Sumber : Dokumentasi Pribadi
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3. Timbangan digital

Gambar 3. 4 Timbangan Digital
Sumber : Dokumentasi Pribadi

4. Black Board

VTT=INE .

2 ND

Gambar 3. 5 Black Board
Sumber : Dokumentasi Pribadi
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3.4 Prosedur dan Pengumpulan Data

Ya

.| Mulai |.

Observasi kondisi awal mesin
Re-Breaking

Pengujian neps awal dengan
metode black board 20 gram

Apakah memenuhi standar
perusahaan?

Tindakan perbaikan:
pembersihan dan
penyesuaian parameter

hd

Pengujian neps
ulang

standar?
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Pengolahan dan analisis data

Kesimpulan dan rekomendasi

( sSelesai )

Gambar 3. 6 Flow Chart Prosedur dan Pengolahan Data
Sumber : Dokumentasi Pribadi

Prosedur dan pengumpulan data dalam penelitian ini dapat dijelaskan
sebagai berikut:
1. Observasi kondisi awal parameter proses dan jumlah neps
Observasi awal dilakukan dengan mengamati kondisi aktual
proses drawing pada mesin yang meliputi :
- Melakukan pengamatan kondisi awal proses drawing
- Pencatatan data order number (O/N) serta parameter proses yang
digunakan meliputi rasio peregangan (draft ratio), kecepatan rol
(roller speed), dan tekanan rol (roller pressure).
- Melakukan pengamatan kondisi mekanis mesin, termasuk
kebersihan jalur sliver, kondisi top roll, dan faller.
Pada tahap ini dilakukan pencatatan data parameter proses dan hasil
uji neps awal untuk setiap order number (O/N) yang diamati.
2. Pengujian neps sebelum perbaikan
Dilakukan pengujian neps sebelum perbaikan untuk mengetahui

hasil jumlah neps. Tahapan pengujian ini meliputi :
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- Mengambil sampel sliver hasil proses drawing sebelum
perbaikan sebanyak 1 kali dan menimbangnya dengan berat 20
gram.

- Melakukan pengujian menggunakan black board dengan cara
sliver direntangkan dan dipilah sampai ditemukannya neps.

- Menghitung hasil neps yang diperoleh dari pengujian sebelum
perbaikan dan hasil pengujian dibandingkan dengan standar neps
yang telah ditetapkan oleh PT Hanil Indonesia untuk menentukan
kategori kualitas sliver (bagus atau jelek).

3. Tindakan perbaikan berupa pembersihan mesin, dan penyesuaian
parameter :

Apabila hasil uji neps menunjukkan nilai di atas standar,
dilakukan tindakan perbaikan proses sesuai hasil identifikasi masalah
di lapangan atau kondisi aktual produksi yang meliputi :

- Melakukan pembersihan jalur sliver pada mesin drawing.

- Melakukan pergantian atau perbaikan komponen mesin yang aus,
seperti top roll dan faller.

- Melakukan penyesuaian parameter proses, khususnya draft ratio,
tekanan rol, dan kecepatan mesin..

Tindakan perbaikan dilakukan secara bertahap dengan tetap
memperhatikan kestabilan proses produksi.

4. Pengujian ulang neps setelah perbaikan

Setelah dilakukan perbaikan dan penyesuaian parameter, sliver
kembali diuji jumlah neps-nya. Hasil pengujian ini digunakan untuk
mengevaluasi efektivitas perbaikan proses dan membandingkannya
dengan kondisi awal serta standar mutu perusahaan. Tahapan
pengujian ini meliputi :

- Mengambil sampel sliver hasil proses drawing sesudah perbaikan
sebanyak 3-4 kali dan menimbangnya dengan berat 20 gram.

- Melakukan pengujian menggunakan black board dengan cara

sliver direntangkan dan dipilah sampai ditemukannya neps.
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3.5.

- Menghitung hasil neps yang diperoleh dari pengujian sebelum
perbaikan dan hasil pengujian dibandingkan dengan standar neps
yang telah ditetapkan oleh PT Hanil Indonesia untuk menentukan

kategori kualitas sliver (bagus atau jelek).

Pengolahan dan Analisis Data

Pengolahan dan analisis data dalam penelitian ini dapat dijelaskan
sebagai berikut :

1. Cara Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan terhadap data jumlah neps sliver
mesin yang diperoleh dari hasil pengujian sliver selama proses
penelitian berlangsung. Data yang dikumpulkan terdiri dari data
jumlah neps sliver pada kondisi awal sebelum dilakukan perbaikan
serta data neps sliver setelah dilakukan perbaikan pada pengaturan
parameter proses drawing mesin Re-Breaking.

Perbaikan yang diberikan meliputi, pengaturan draft ratio,
pengaturan kecepatan mesin, serta pengaturan tekanan rol. Selain itu
dilakukan perbaikan kombinasi dari pengaturan parameter-
parameter tersebut. Pada setiap kondisi pelakuan, dilakukan
pengambilan sampel sliver sebanyak 20 gram dari setiap O/N
produksi sebanyak 3 sampai 4 kali pengulangan, kemudian
dilakukan pengujian jumlah neps menggunakan metode manual
dengan alat uji neps black board. Hasil pengujian kemudian dicatat
dan dibandinkan dengan standar perusahaan.

Seluruh data hasil pengolahan disusun dalam bentuk tabel
perbandingan antara kondisi sebelum dan sesudah perbaikan untuk
memudahkan proses analisis dan pembahsan pada bab selanjutnya.

2. Cara Interpretasi Data
Interpretasi data dilakukan dengan membandingkan hasil
pengujian jumlah neps sliver pada kondisi awal sebelum perbaikan

dengan hasil pengujian setelah dilakukan pengaturan parameter proses
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mesin. Perbandingan ini bertujuan untuk mengetahui perubahan
jumlah neps yang terjadi akibat pengaturan draft ratio, kecepatan
mesin, dan tekanan rol, baik secara terpisah maupun kombinasi.

Interpretasi  difokuskan pada pengamatan apakah terjadi
penurunan jumlah neps setelah perbaikan dibandingkan dengan
kondisi awal. Selain itu, dilakukan perbandingan antar perbaikan
untuk mengetahui perbaikan yang memberikan penurunan jumlah
neps paling efektif dan menunjukkan kestabilan hasil.

Hasil interpretasi ini digunakan sebagai dasar untuk menilai
efektivitas pengaturan parameter proses drawing berdasarkan kondisi
aktual mesin di PT Hanil Indonesia serta untuk menentukan
pengaturan parameter yang menghasilkan kualitas sliver dengan
jumlah neps sesuai standar perusahaan.

3. Metode Statistik

Untuk menganalisis terhadap penyebab meningkatnya jumlah
neps pada proses drawing mesin Re-Breaking, dilakukan analisis
statistik menggunakan metode regresi linear berganda. Metode ini
digunakan untuk mengetahui hubungan antara parameter proses
produksi dengan jumlah neps yang dihasilkan pada sliver akrilik

Regresi linear berganda merupakan metode analisis statistik yang
digunakan untuk menjelaskan hubungan antara satu variabel terikat
dengan dua atau lebih variabel bebas serta memprediksi nilai variabel
terikat berdasarkan perubahan variabel bebas (Armstrong et al.,
2014).

Dalam penelitian ini digunakan tiga variabel bebas dan satu
variabel terikat, yaitu
X1 = Kecepatan mesin
X2 = Draft ratio
X3 = Tekanan rol
Y = Jumlah neps

a = Konstanta
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b1, bz, b= Koefisien regresi yang menunjukkan besarnya pengaruh
masing-masing variabel bebas terhadap Y
Model umum persamaan regresi linear berganda dinyatakan
sebagai berikut:
Y=a+biX:+ b2X>+ b3X;
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BAB IV. HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1. Hasil Penelitian
4.1.1. Hasil Observasi Jumlah Neps Mesin Re-Breaking Sebelum

Perbaikan

Hasil observasi sebelum perbaikan menunjukkan bahwa variasi
pengaturan parameter proses mesin Re-Breaking menghasilkan
jumlah neps yang berbeda pada setiap O/N produksi. Data hasil

pengujian jumlah neps pada kondisi awal disajikan pada Tabel 4.1.

Tabel 4. 1 Jumlah Neps Sebelum Perbaikan

(- o [
© = C " — [ - @©
£ |8 2 |5g |8 ¢
No. | Order Number (O/N) | o o = = £ | B S
<5 e 2 n S 1 g
V 5 [ T n Z
1 3B-9504 TEC 320 | 4,7 54 6 <15 | Memenuhi
2 2B2-9502 TES 320 | 5,2 54 7 <15 | Memenuhi
Belum
3 34RDW?2-9503 KA 220 | 4,0 48 11 <10 _
memenuhi
4 E33D-9601 KS 320 | 54 55 9 <15 | Memenuhi
Belum
5 E124AW10-9501 T 260 | 4,4 48 20 <15 _
memenuhi

Berdasarkan data tersebut, terdapat dua O/N yang menghasilkan
jumlah neps melebihi standar perusahaan, yaitu O/N 34RDW2-9503
KA dan O/N E124AW10-9501 T. Kondisi ini menunjukkan bahwa
pengaturan parameter proses pada kedua O/N tersebut belum optimal

dan memerlukan tindakan perbaikan.
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4.1.2.

Hasil Observasi Jumlah Neps Mesin Re-Breaking Setelah
Perbaikan

Perbaikan proses dilakukan pada O/N 34RDW2-9503 KA dan
O/N E124AW10-9501 T yang menghasilkan jumlah neps di atas
standar perusahaan. Tindakan perbaikan meliputi pembersihan jalur
sliver, pemeriksaan kondisi mekanis mesin, serta penyesuaian
parameter proses secara bertahap. Evaluasi dilakukan dengan
membandingkan jumlah neps sebelum dan sesudah perbaikan. Data
hasil perbaikan dan penyesuaian mesin setelah perbaikan disajikan

pada tabel 4.2 dan tabel 4.3

Tabel 4. 2 Jumlah Neps Sesudah Perbaikan pada O/N 34RDW2-9503 KA

Draft Hasil Uji | Standar _
Tahap Kecepatan ) Tekanan Evaluasi
Ratio Neps Neps
Kondisi Belum
220 4,0 48 11 <10 _
Awal Memenubhi
Perbaikan _
I 220 4,2 50 9 <10 Mendekati
Perbaikan _
' 220 3,8 52 7 <10 Memenubhi

Setelah dilakukan dua tahap perbaikan, jumlah neps mengalami
penurunan bertahap dari 11 menjadi 7. Pada tahap Perbaikan I,
dilakukan penyesuaian parameter proses, sehingga jumlah neps
menurun menjadi 9, namun nilai tersebut masih dinilai relatif tinggi
sehingga dilakukan pembersihan mesin terutama pada drafting zone
untuk menghilangkan kotoran dan serat yang menumpuk.

Selanjutnya pada tahap Perbaikan II dilakukan penyesuaian
kembali parameter proses sehingga jumlah neps berhasil diturunkan

menjadi 7. Nilai tersebut telah memenuhi standar perusahaan.
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Tabel 4. 3 Jumlah Neps Sesudah Perbaikan pada O/N E124AW10-9501 T

Draft Hasil Uji | Standar ]
Tahap Kecepatan ) Tekanan Evaluasi
Ratio Neps Neps
Kondisi Tidak
260 4.4 48 20 <15 ]
Awal Memenubhi
Perbaikan Tidak
100 4,6 50 20 <15 ]
| Memenuhi
Perbaikan .
| 180 4,6 52 15 <15 Memenuhi
Hasil dari evaluasi menunjukkan penurunan jumlah neps dari 20
menjadi 15-16, sehingga telah berada dalam batas toleransi standar
mutu perusahaan.
4.1.3. Analisis Parameter Proses Terhadap Jumlah Neps

Berdasarkan hasil perhitungan menggunakan metode regresi

linier berganda diperoleh persamaan sebagai berikut :

Y=09 024734 —0,00023X;— 0,000306X> + 0,04373X3

Sedangkan berdasarkan hasil perhitungan regresi linear berganda

terhadap data O/N E124AW10-9501 T diperoleh persamaan sebagai

berikut:

Y=10,46-0,0054X;—31,476X> + 2,716X;

Nilai koefisien regresi dari masing-masing parameter proses pada

kedua O/N disajikan secara lengkap pada Tabel 4.4 berikut
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Tabel 4. 4 Koefisien Regresi Parameter Proses

Koefisien O/N Koefisien O/N Keterangan
Parameter
34RDW2-9503 KA | E124AW10-9501 T
Pengaruh sangat kecil pada
kedua O/N; kecepatan mesin
Kecepatan
-0,000023 0,005397 bukan faktor dominan apabila
mesin (X1)
tidak dikombinasikan dengan
parameter lain
Pada O/N E124AWI10, draft
ratio merupakan parameter
Drafft ratio dominan (b2 = 31,476);
-0,000306 31,476 ‘

(X2) perubahan kecil pada draft ratio
berdampak besar terhadap
jumlah neps
Dominan pada O/N 34RDW?2.
Peningkatan tekanan rol dari 48
ke 52  kg/cm*  berhasil

Tekanan rol
X5) 0,04373 2,716 menurunkan neps dari 11
X3

menjadi 7; pada kedua O/N

tekanan rol berperan menekan

fiber slippage

Berdasarkan hasil Tabel 4.4, dapat diketahui bahwa setiap O/N

memiliki karakteristik respon neps yang berbeda terhadap parameter

proses. Pada O/N 34RDW2-9503 KA, tekanan rol merupakan

parameter paling berpengaruh dengan koefisien bs = 0,04373,
sedangkan pada O/N E124AW10-9501 T, draft ratio menjadi faktor

dominan dengan koefisien b. = 31,476.
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4.2.

Hal ini menunjukkan bahwa pengendalian neps tidak dapat
dilakukan hanya dengan mengubah satu parameter proses saja, tetapi
harus dilakukan melalui optimasi beberapa parameter proses secara
bersamaan, dengan mempertimbangkan karakteristik spesifik setiap

jenis order number yang diproses.

Pembahasan

Draft ratio, yang merupakan perbandingan kecepatan rol depan dan
belakang dalam sistem drafting, secara teoritis berpotensi meningkatkan
tegangan tarik serat jika terlalu tinggi, menyebabkan ketidakstabilan aliran
serat dan pembentukan neps. Hasil penelitian pada O/N 34RDW2-9503 KA
mendukung hal ini, menunjukkan penurunan jumlah neps dari 11 menjadi 7
ketika draft ratio disesuaikan dari 4,0 ke 3,8 bersamaan dengan peningkatan
tekanan rol, mengindikasikan bahwa draft ratio yang lebih rendah atau stabil
dapat meminimalkan tegangan serat dan mengurangi pembentukan neps.
Temuan ini sejalan dengan penelitian Rezahasani et al. (2025) yang
mengidentifikasi draft ratio sebagai variabel dominan dalam mempengaruhi
indeks ketidakteraturan seperti neps, sehingga dapat disimpulkan bahwa draft
ratio memiliki pengaruh langsung terhadap kualitas sliver, khususnya dalam
pembentukan neps, dimana keseimbangan antara gaya tarik dan kontrol serat
adalah kunci homogenitas sliver.

Tekanan rol berperan penting dalam mengontrol gaya cengkeram antara
rol dan sliver, tekanan yang tidak optimal dapat mengakibatkan slip serat,
akumulasi, dan penggumpalan yang berujung pada pembentukan neps.
Penelitian pada O/N 34RDW2-9503 KA menunjukkan bahwa peningkatan
tekanan rol secara bertahap (dari 48 ke 50, lalu 52) berkorelasi langsung
dengan penurunan jumlah neps (dari 11 menjadi 9, kemudian 7), menegaskan
efektivitasnya dalam mengendalikan slip serat dan menjaga kestabilan aliran.
Namun, tekanan yang berlebihan berisiko menimbulkan kerusakan serat,
sehingga penting untuk menemukan tekanan optimum yang menjaga

kestabilan tanpa menyebabkan fiber damage, selaras dengan teori Gulhane et
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al. (2019) yang menyatakan bahwa tekanan rol mengendalikan slip serat
akibat perbedaan kecepatan antar rol, memungkinkan pergerakan serat yang
terkendali dan meminimalkan risiko pembentukan gumpalan.

Kecepatan mesin dalam sistem drafting memengaruhi dinamika sliver,
dimana kecepatan tinggi berpotensi meningkatkan gesekan dan fluktuasi
tegangan yang dapat menambah jumlah neps. Namun, penelitian pada O/N
E124AW10-9501 T menunjukkan bahwa perubahan kecepatan mesin tidak
signifikan jika tidak diimbangi penyesuaian draft ratio dan tekanan rol,
penurunan kecepatan drastis pada perbaikan I (dari 260 ke 100 rpm) tidak
menurunkan neps (tetap 20), menggaris bawahi keterkaitan antar parameter.
Baru pada perbaikan II, peningkatan kecepatan menjadi 180 rpm,
dikombinasikan dengan optimasi draft ratio dan tekanan rol, menghasilkan
perbaikan optimal dengan penurunan neps menjadi 15-16, menyiratkan
bahwa kecepatan mesin yang lebih tinggi dapat efektif jika parameter lain
dioptimalkan untuk mengelola tegangan dan aliran serat.

Hasil analisis regresi menunjukkan bahwa pembentukan neps pada proses
drawing mesin Re-Breaking dipengaruhi oleh kombinasi beberapa parameter
proses. Setiap parameter memiliki tingkat pengaruh yang berbeda terhadap
kualitas sliver yang dihasilkan. Tekanan rol memiliki pengaruh yang cukup
signifikan terhadap pembentukan neps. Tekanan rol yang optimal mampu
menjaga kestabilan penjepitan serat sehingga serat dapat ditarik secara merata
selama proses drafting. Apabila tekanan rol terlalu rendah, maka dapat terjadi
fiber slippage yang menyebabkan serat tidak tertarik secara seragam dan
berpotensi membentuk neps.

Draft ratio juga berperan dalam menentukan tingkat peregangan serat
selama proses drawing. Pengaturan draft ratio yang tidak sesuai dapat
menyebabkan distribusi serat yang tidak merata sehingga meningkatkan
kemungkinan terbentuknya neps. Sementara itu, kecepatan mesin pada
penelitian ini menunjukkan pengaruh yang relatif kecil terhadap jumlah neps
apabila tidak diikuti dengan pengaturan parameter proses lainnya. Oleh

karena itu, pengendalian jumlah neps tidak dapat dilakukan hanya dengan
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mengubah satu parameter proses saja, tetapi harus dilakukan melalui optimasi
beberapa parameter proses secara bersamaan.

Hasil penelitian secara konsisten menunjukkan bahwa penurunan jumlah
neps paling efektif dicapai melalui optimasi simultan seluruh parameter
proses, membuktikan bahwa pembentukan neps dalam proses drawing
bersifat multifaktorial. Faktor-faktor utama yang berkontribusi meliputi
interaksi gaya tarik yang ditentukan oleh keseimbangan draft ratio dan
kecepatan rol, kontrol tekanan rol yang memadai untuk meminimalkan s/ip
dan memastikan penarikan seragam, stabilitas mekanis mesin termasuk
kebersihannya, serta kebersihan drafting zone yang krusial untuk kelancaran
aliran serat. Secara operasional, temuan ini menegaskan bahwa pengendalian
mutu yang efektif membutuhkan pendekatan sistem terintegrasi, bukan
sekadar modifikasi satu parameter tunggal. Penerapan upaya perbaikan
tersebut terbukti mampu menurunkan jumlah neps hingga kembali memenuhi
standar mutu perusahaan.

Selama pelaksanaan penelitian, terdapat kendala yang menyebabkan
rancangan awal tidak dapat diterapkan sepenuhnya. Pada tahap perencanaan,
penelitian ini disusun dengan hipotesis bahwa parameter mesin drawing dapat
diubah secara bebas untuk menghasilkan variasi data yang memadai dan
memungkinkan dilakukannya pengujian statistik. Namun, dalam
pelaksanaannya perubahan parameter tersebut tidak dapat dilakukan karena
penelitian berlangsung pada kondisi operasional aktual yang harus menjaga
stabilitas proses produksi.

Keterbatasan tersebut menyebabkan data yang diperoleh memiliki variasi
yang terbatas dan tidak memenuhi persyaratan untuk pengujian statistik
sebagaimana direncanakan dalam hipotesis awal. Oleh karena itu, pengolahan
data dilakukan berdasarkan perbandingan kondisi sebelum dan sesudah
perbaikan sesuai standar mutu perusahaan, sehingga penelitian tetap dapat
dilaksanakan tanpa mengganggu jalannya produksi.

Meskipun tidak sepenuhnya sesuai dengan rancangan hipotesis awal,

penelitian ini tetap memberikan gambaran kondisi nyata di lapangan serta
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rekomendasi perbaikan yang aplikatif dan relevan bagi perusahaan. Upaya

perbaikan yang dapat diterapkan untuk mengurangi jumlah neps pada proses

drawing menggunakan mesin Re-Breaking meliputi :

Penyesuaian draft ratio ke nilai yang lebih optimal sesuai material
yang digunakan.

Penyesuaian tekanan rol secara terkontrol untuk mengurangi slip
sliver.

Pengaturan kecepatan mesin agar tidak menimbulkan fluktuasi
tegangan s/iver yang berlebihan.

Pembersihan drafting zone secara berkala untuk mencegah cacat
sliver terutama banyaknya neps.

Perawatan rutin serta pergantian komponen mesin yang aus, seperti

top roll, faller, dan bagian lainnya.
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BAB V. PENUTUP

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, dapat diperoleh kesimpulan

sebagai berikut:

1.

Kondisi awal jumlah neps pada sliver akrilik hasil proses drawing pada
mesin Re-Breaking menunjukkan bahwa beberapa order number (O/N)
masih berada di atas standar mutu perusahaan. Pada O/N 34RDW2-9503
KA diperoleh jumlah neps sebesar 11 dengan standar <10, sedangkan
pada O/N E124AW10-9501 T diperoleh jumlah neps sebesar 20 dengan
standar <15. Hal ini menunjukkan bahwa kondisi proses pada tahap awal
belum sepenuhnya memenuhi standar yang ditetapkan perusahaan.
Parameter proses pada mesin Re-Breaking yang meliputi draft ratio,
kecepatan rol, dan tekanan rol, menunjukkan pengaruh terhadap jumlah
neps yang dihasilkan pada sliver akrilik. Pengaturan parameter yang
kurang tepat dapat menyebabkan distribusi serat pada drafting zone tidak
stabil sehingga meningkatkan pembentukan neps. Sebaliknya,
pengaturan parameter yang lebih optimal mampu memperbaiki aliran
serat dan menurunkan jumlah neps.

Kombinasi pengaturan parameter proses yang lebih optimal untuk
menurunkan jumlah neps diperoleh melalui penyesuaian draft ratio
menjadi 3,8, kecepatan rol 220, dan tekanan rol 52, pada mesin Re-
Breaking. Dengan kombinasi parameter tersebut serta didukung oleh
pembersihan area drafting zone dan pemeriksaan kondisi mesin, jumlah
neps pada O/N 34RDW2-9503 KA dapat diturunkan dari 11 menjadi 7
sehingga memenuhi standar mutu perusahaan, sedangkan jumlah neps
pada O/N E124AW10-9501 T dapat diturunkan dari 20 menjadi 15-16

sehingga berada dalam batas standar yang ditetapkan perusahaan.
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5.2. Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, dapat diberikan saran
sebagai berikut:

1. Perlunya dilakukan monitoring dan evaluasi rutin terhadap pengaturan
draft ratio, tekanan rol, dan kecepatan mesin pada mesin untuk menjaga
kualitas sliver secara konsisten.

2. Disarankan agar PT Hanil Indonesia dapat dibuatkan standar setting
parameter proses drawing berdasarkan jenis material yang diproses.

3. Perusahaan dapat menerapkan sistem kontrol kualitas sliver berkala guna
untuk memantau jumlah neps secara berkelanjutan dan mendeteksi

potensi masalah sejak dini.
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