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RINGKASAN

PT Kemilau Kharisma Sejahtera merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
tekstil yang sedang berkembang diera ini. PT Kemilau Kharisma Sejahtera
berlokasi di JI. Raya Solo-Sragen Km. 13, Desa Kebak, Kecamatan
Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar, Provinsi Jawa Tengah. Perusahaan ini
memproduksi kain greige dengan jenis anyaman polos dan anyaman twill. Pada
Kegiatan Praktik Kerja Lapangan, penulis melakukan pengamatan pada alur
proses pertenunan, mulai dari proses persiapan pertenunan, proses produksi
pertenunan, dan bagian inspecing. Proses persiapan meliputi proses warping,
sizing, reaching, rewinding, dan pirn winder. Proses pirn winder merupakan
proses membuat gulungan benang dari bentuk cones menjadi gulungan benang
dalam bentuk palet yang akan digunakan sebagai benang pakan pada proses
pertenunan di mesin shuttle. Pada gulungan benang palet harus sesuai dengan
beberapa kriteria yang ditetapkan antara lain kekerasan gulungan palet harus
sesuai standar, dan volume gulungan benang palet harus disesuaikan dengan
kondisi teropong shuttle. Pada Proses pirn winder sangat diperhatikan karena
hasilnya akan menentukan kelancaran produksi mesin shuttle. Salah satu
permasalahan yang terjadi akibat gulungan palet di mesin shuttle adalah
diameter gulungan palet yang kurang optimal, sehingga menyebabkan jumlah
oper teropong shuttle yang banyak pada satu mesin. Banyaknya jumlah oper
adalah salah satu yang menyebabkan lost time pada mesin tenun shuttle. Lost
time adalah hilangnya waktu produksi akibat mesin berhenti atau stop karena
terjadi masalah. Tidak oper adalah kondisi dimana mekanisme pergantian pakan
(shuttle change) gagal, dan menyebabkan mesin mati tiap kali pergantian pakan.
Lama pergantian pakan atau oper dipengaruhi volume benang pakan yang ada
pada palet. Pada PT Kemilau Kharisma Sejahtera menggunakan gulungan palet
dengan diameter 25mm. Hal tersebut kurang efektif karena diameter tersebut
masih dapat dioptimalkan lagi. Diameter palet yang optimal akan menyebabkan
waktu palet pada kain lebih lama dan oper menjadi lebih sedikit. Berdasarkan hal
tersebut penulis melakukan suatu upaya untuk membuat diameter gulungan palet
yang lebih optimal dengan batasan-batasan penelitian sehingga lost time akibat
tidak oper dapat berkurang. Maka disini penulis memilih diameter baru dengan
mempertimbangkan aspek-aspek cacat yang ada pada teropong sehingga
penulis memilih diameter 27,5mm. Setelah dilakukan penelitian dan
perbandingan pada setiap diameter gulungan benang pakan, penulis
mendapatkan kesimpulan bahwa lost time dapat berkurang sebanyak 48,3
menit/hari atau sama dengan 3,93 meter kain/hari dalam satu mesin.
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