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RINGKASAN

Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta (AK-Tekstil
Solo) merupakan pendidikan tinggi vokasi di bidang teknologi tekstil dan garmen.
AK-Tekstil Solo merupakan perguruan tinggi dibawah Kementerian Perindustrian.
Pengembangan pendidikan vokasi baik dalam kurikulum maupun kelengkapan
sarana dan prasarana dilakukan oleh AK-Tekstil Solo secara berkesinambungan
demi tercapainya perguruan tinggi yang menjadi pusat pendidikan dan pelatihan
industri tekstil yang kompetitif. Untuk meningkatkan mutu tenaga kerja AK-Tekstil
Solo menerapkan program praktik kerja lapangan di berbagai industri tekstil.
Praktik kerja lapangan ini dilakukan di PC. GKBI Medari dari tanggal 23 Juni
sampai 23 Agustus 2019 sebagai syarat untuk memenuhi persyaratan kelulusan
tingkat Diploma Il. PC. GKBI merupakan perusahaan tekstil yang berdiri sejak
tahun 1962 yang bergerak dalam pembuatan kain grey dan finish yang melalui
proses weaving dan finishing. Praktik kerja lapangan ini berfokus pada mesin
shuttle loom toyoda GH-08 di unit weaving bagian loom Il. Sebelum proses
pertenunan benang melewati proses di bagian preparation yaitu winding,
warping, sizing, reaching dan pirn winder. Proses pertenunan terjadi karena
persilangan antara benang lusi dan benang pakan sehingga menjadi kain grey
atau mentah yang kemudian diproses pada bagian inspecting untuk dilakukan
pengecekan kualitas kain dan perbaikan kualitas kemudian dilakukan proses
finishing. Berdasarkan hasil praktik kerja lapangan yang dilakukan di unit
weaving, cacat rantas yang terjadi pada bagian pinggir kain adalah salah satu
cacat yang menyebabkan potongan kain tinggi. Cacat rantas disebabkan karena
penyetelan komponen bagian picking motion tidak tepat, yaitu saat teropong
diluncurkan dari shuttle box sebelah Handle Start (HS) tidak sampai ke Change
Start (CS) atau sebaliknya sehingga tertabrak oleh gerakan beating. Maka perlu
adanya penyetelan kekuatan pukulan dan waktu pukulan yang tepat. Penyetelan
picking yang dilakukan adalah picking time, picking stroke, rail shaft, ketinggian
picker, stick guide, kekerasan protector belt, stick bumper dan volume oil buffer.
Penyebab lain cacat rantas yaitu penyetelan shuttle stop tidak sesuai, sehingga
pengereman pada teropong tidak baik dan terjadi teropong out position saat akan
diluncurkan. Di mana permasalahan tersebut akan mengakibatkan kekuatan
pukulan berkurang. Perbaikan yang dilakukan yaitu dengan penyetelan shuttle
swell dan kekerasan spring. Disamping penyetelan pada bagian-bagian tersebut
yang harus dilakukan yaitu melalui penggantian sparepart pada bagian yang aus
atau rusak dan pelumasan pada bagian picking motion. Setelah melakukan
penyetelan pada bagian picking motion dan shuttle stop cacat rantas pada mesin
shuttle loom toyoda GH-08 sudah tidak terjadi lagi.
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