INTISARI

Proses spreading di PT Shafira Corporation merupakan proses menggelar kain
secara merata dengan tumpukan tertentu sesuai dengan kapasitas mesin potong
yang digunakan. Kain yang digelar pada meja potong, ukurannya sesuai dengan

panjang marker yang telah dibuat di Departemen Marker.

Pada saat proses pemotongan kain untuk produksi baju Zoya style WJ 5129, Bergo
Husna, dan Bergo Marsha di PT Shafira Corporation terdapat cacat berupa
ketidaksesuaian ukuran komponen dengan pola yang sebenarnya. Kain yang
digunakan adalah kain dengan serat campuran polyester 90 % spandex 10 %. Hal
ini menyebabkan produk tersebut tidak memenuhi standar kualitas perusahaan
karena ketidaksesuaian ukuran komponen dengan standar ukuran yang ada di PT

Shafira Corporation.

Cacat tersebut diakibatkan pengaturan tegangan yang terlalu tinggi pada saat
proses gelar susun. Cacat tersebut membuat penulis melakukan percobaan untuk
mengetahui ukuran tighten and loosen yang optimal untuk mendapatkan kesesuaian
ukuran komponen dangan pola yang sebenarnya. Percobaan dilakukan
menggunakan kecepatan gelar 36 Hz, bucket speed 32 Hz, dengan empat variasi
tighten and loosen yaitu: 7, 9, 11, dan 13. Alasan penulis menggunakan variasi
tersebut karena semakin rendah ukuran tighten and loosen maka semakin tinggi

susut kain polyester 90% spandex 10%.

Berdasarkan hasil percobaan yang dilakukan, dapat terlihat bahwa komponen yang
menggunakan tighten and loosen 7 dan tighten and loosen 9 terdapat cacat ukuran
komponen yang tidak sesuai dengan pola karena komponen menyusut. Hasil
percobaan dengan ukuran tighten and loosen 11 tidak terdapat cacat pada ukuran
komponen, sedangkan untuk penggunaan tighten and loosen 13 terdapat cacat
pinggiran komponen yang tidak rata karena kain yang digelar bergelombang
sehingga kain melipat. Hasil dari percobaan yang telah dilakukan, maka untuk
penggelaran kain polyester 90 % spandex 10 % sebaiknya menggunakan tighten

and loosen 11.



