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RINGKASAN

Program Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan program pembelajaran yang
menggabungkan teori dengan praktik kerja. PKL bertujuan untuk memberikan
mahasiswa keahlian dan kemampuan kompeten yang dibutuhkan untuk memasuki
dunia kerja di masa depan. PT Tantra Textile Industry menjadi tempat
pelaksanaan PKL, perusahaan tekstil yang berlokasi di Dukuh Waru, Kelurahan
Pulosari, Kecamatan Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar, Jawa Tengah.
Perusahaan ini terdiri dari tiga bangunan produksi utama, yaitu spinning, weaving,
dan garment, serta satu bangunan kantor. Produk perusahaan dikirim ke berbagai
pelanggan di dalam dan luar negeri. PT Tantra Textile Industry memproses
berbagai jenis bahan baku, mulai dari cotton, rayon, hingga campuran rayon-
cotton, menjadi benang sesuai dengan permintaan pelanggan. Contoh produk
yang dihasilkan adalah benang Open-end dan Ring spinning. Benang Open-end
diproduksi dengan kecepatan lebih tinggi dibandingkan dengan benang Ring
spinning karena benang Ring spinning harus melalui proses mesin Winding dan
Roving, sementara benang Open-end tidak memerlukan proses tersebut. Namun,
di lapangan ditemukan terdapat kegiatan Rewinding gulungan benang Open-end
pada mesin Winding 16 untuk menghilangkan kontaminasi pada benang, yang
merupakan praktik yang tidak biasa. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk
mengamati proses tersebut, mengidentifikasi faktor penyebab dan memberikan
usulan penanganan. Penelitian ini menggunakan instrumen pengendalian mutu
seperti diagram peta kendali, diagram pareto, dan diagram sebab-akibat. Data
pengamatan kesalahan benang selama 10 hari pada mesin Winding diambil
sebanyak 28 kali proses produksi per shift. Data tersebut kemudian diolah dan
dianalisis dengan diagram peta kendali diperoleh batas kendali upper control limit
kesalahan benang sebanyak 102 kali kesalahan benang per 100 km panjang
benang yang diproses. Hasil data penelitian kesalahan benang menunjukkan
bahwa proses tersebut masih dalam batas kendali dan cukup terkontrol. Kemudian
melalui diagram pareto hasil pengolahan data menunjukan bahwa masalah utama
yang dihadapi adalah kontaminasi serat asing berwarna gelap (Foreign fiber dark)
yang terproses pada benang, dari hasil penelusuran dengan diagram fishbone
permasalahan tersebut disebabkan oleh beberapa faktor, di antaranya
penggunaan material reused waste sebanyak 45% dari total komposisi bahan
baku. Selain itu, faktor kelengkapan, kelayakan, dan keaslian bagian-bagian
mesin, keahlian operator mesin, metode kerja, dan lingkungan kerja juga memiliki
pengaruh terhadap masalah tersebut.
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