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Alhamdulillah segala puiji syukur kehadirat Allah SWT yang telah memberikan kekuatan

dan kemampuan sehingga penulis telah selesai menyusun Laporan Praktik Kerja
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kasus praktik Penyebab dan Penyelesaian Benang Silang di Mesin Tenun Hasil Proses

Tying ZFKL — 188. Penulis menyadari bahwa penyelesaian laporan ini bukan

merupakan hasil dari penulis seorang, berkat dukungan, bantuan dan doa dari

berbagai pihak laporan ini dapat terselesaikan. Oleh karena itu ijinkan penulis
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Karyawan-karyawati di PT. Bintang Asahi Textile Industri khususnya di
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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan ini dilaksanakan di Departemen Weaving Shuttle PT Bintang
Asahi Textile Industri yang merupakan perusahaan textile perseorangan yang
beralamatkan di Jl.Raya Solo-Sragen km.24 Purwosuman, Sidoharjo, Sragen, Jawa
Tengah yang saat ini memproduksi kain Cofton dan Rayon.Adapun alur proses
pembuatannya antara lain raw material berupa bahan baku benang dari cones diubah
kedalam gulungan palet kecil (pirn winding) atau kedalam gulungan beam hani dengan
arah gulungan sejajar (warping), benang dalam gulungan beam tersebut dilapisi
dengan larutan kaniji (sizing), lalu masuk ke proses pencucukan benang di dropper,
gun dan sisir tenun (reaching) atau dilakukan proses penyambungan benang dengan
mesin (tying). Kemudian benang tersebut dapat diproses di mesin pertenunan (loom)
yang mana benang lusi dan benang pakan bersilangan yang akhirnya menjadi kain,
kain yang sudah jadi masuk ke Inspecting untuk dilakukan pengecekan pada kain yang
meliputi penentuan kualitas dari kain serta identitas kain. Dari alur proses tersebut juga
terdapat perencanaan, pengendalian, perawatan dan pengendalian mutu yang sangat
berpengaruh terhadap produksi berlangsung. Salah satu proses penentu kelancaran
produksi di Departemen Weaving Shuttle adalah proses tying. Pada pelaksanaannya,
ditemui suatu permasalahan yang terjadi dengan waktu yang cukup lama. Berdasarkan
laporan yang diperoleh dari Kepala Bagian Persiapan, terjadi peningkatan silangan
benang pada proses tying. Oleh karena itu, untuk mengetahui penyebab peningkatan
silangan benang tersebut dilakukan penelusuran pada laporan harian setiap proses
yang dilewati oleh benang lusi sebelum akhirnya menjadi kain dan masuk ke Bagian
Inspecting. Berdasarkan pengamatan dalam diagram fishbone terdapat 4 faktor
penyebab adanya cross benang yaitu dari segi manusia, mesin, metode dan dari
bahan baku itu sendiri. Adapun cara penanganannya yaitu melakukan pengontrolan
baik dari segi pengecekan maupun saat proses tying berlangsung dan dilakukan
retraining jika ditemukan operator tying yang tidak memenuhi syarat SOP dan Instruksi
kerja tying. Permasalahan ini diambil guna untuk meminimalisir peningkatan benang
silang hasil proses tying di mesin shuttle dan meningkatkan efisiensi produksi di
departemen weaving shulttle.
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