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RINGKASAN

PT. Kusumaputra Santosa, yang didirikan berdasar Akte Notaris Maria Theresia
Budi Santosa, SH No. 141 tanggal 25 Maret 1982. PT. Kusumaputra Santosa
adalah salah satu industri pemintalan (spinning) yang memproduksi benang
kapas (Cotton) dan Rayon. Dalam proses pemintalan ini berawal dari material
kapas yang diproses di dalam mesin blowing supaya serat menjadi homogen dan
serat terpisah dari kotoran-kotoran yang menempel pada serat. Setelah selesai
dari mesin blowing, serat disuapkan ke mesin carding melalui chute feed. Di
dalam proses mesin carding serat akan diubah menjadi sliver. Kemudian serat
hasil mesin carding diproses pada mesin drawing. Sliver dari mesin drawing
kemudian diproses lagi pada mesin simplex. Roving hasil dari mesin simplex itu
sendiri kemudian masuk ke mesin ring frame dan menghasilkan benang, lalu
diteruskan ke mesin winding. Hasil dari mesin winding yaitu benang dalam cones
masuk ke ruang packing. PT. Danar hadi memiliki anak perusahaan lain di
bidang pemintalan yaitu PT. Pamor Spinning Mills. PT. Pamor Spinning Mills
merupakan industri tekstil yang memproduksi benang cotton dan rayon sama
seperti PT. Kusumaputra Santosa. Perbedaan diantara dua industri tersebut
adalah penggunaan mesin, dimana PT. Pamor Spinning Mills memiliki mesin
yang lebih canggih dan baru dibanding mesin yang ada pada PT. Kusumaputra
Santosa. Untuk menjaga kualitas agar tetap baik, PT.Pamor Spinning Mills
menggunakan mesin drawing finisher RIETER RSB-D45 yang telah dilengkapi
dengan sistem autolevel. Untuk menjamin kualitas sliver drawing yang dihasilkan
sesuai dengan standar perusahaan. Oleh karena itu autolevel pada mesin
drawing finisher menjadi titik vital dalam menjaga kestabilan kualitas pada mesin
drawing tersebut. Jika kita lalai dalam melakukan perawatan maka kualitas akan
bergeser menurun secara perlahan maupun signifikan. Pada saat melakukan
praktek kerja industri di PT pamor Mahasiswa dapat memahami dan
mengidentifikasi masalah yang terjadi dalam proses produksi. salah satu
masalah yang dapat ditemukan adalah pada mesin drawing finisher RSB-D45
berat sliver tidak memenuhi standar walaupun sudah dilakukan adjusting. Maka
dilakukan nya kalibrasi pada autolevel dan setelah dilakukan kalibrasi, grain
sliver kembali pada standar yang telah ditetapkan. Oleh karena itu menjaga
kondisi autoleveller agar tetap berada pada pembacaan titik levelling yang
standar sangatlah berpengaruh terhadap berat sliver yang akan dihasilkan.
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