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RINGKASAN

PT INDIRATEX SPINDO (INDIRATEX) adalah perusahan yang bergerak di bidang industri
pemintalan benang yang berorientasi pada pasar lokal dan ekspor. Perusahaan mulai didirikan
pada tahun 1996 berlokasi di Desa Randuagung KM 75 Singosari Kabupaten Malang luas tanah
sekitar 6 Hektar. INDIRATEX memulai usahanya tahun 1998 jumlah tenaga kerja sekitar 75
orang, pada awalnya beroperasi dengan 1.320 Rotors Open End. Pada tahun 2002 ada
penambahan unimik dan carding, sehingga ada kenaikan 1.800 Rotors. Pada tahun 2010
INDIRATEX melakukan perluasan dengan menambah unit baru yang memproduksi ring
spinning. Dalam satu ( ! ) plant Ring Spinning terdapat 30.000 Spindeles. Seiring
berkembangya perusahaan total jumlah tenaga kerja saat ini sekitar 400 orang. INDIRATEX
dalam mengembangkan usahanya menggunakan teknologi mesin industri dari Switzerland,
Germany, Jepang dan Italia ( khususnya mesin Rieter ) untuk menghasilkan kualitas yang baik.
Sedangkan bahan baku yang digunakan serat alam cotton impor dari Amerika, Brasil serta
Australia. Pada tahun 2014 INDIRATEX menerapkan sistem manajemen mutu ISO 9001 : 2008
dan pada tahun 2017 penerapan sistem dikembangkan menggunakan ERP. Pada Unit 1 PT
Indiratex Spindo memproduksi benang OE 6, 7, 10, 12, 20, dan 21 dengan urutan proses
produksi yang sesuai, mulai dari GBB (Gudang Bahan Baku), di proses ke Blowroom
menggunakan mesin Blendomat, Carding, Drawing, dan Open End mempunyai 1000 mata
pintal yang digunakan untuk memproses cotton 100 % kemudian masuk pada GBJ (Gudang
Barang Jadi). Sedangkan pada Unit 2 memproduksi benang CD 40 dengan urutan produksi
mulai dari Gudang Bahan Baku, Blowing, Carding, Drawing, Symplex, Ring Spinning Frame
yang mempunyai 1104 mata pintal / mesin, Winding untuk proses penggulungan pada tahap
akhir, Packing, dan masuk ke Gudang Barang Jadi. Kapasitas produksi PT Indiratex Spindo di
Unit 1 + 50 bale / hari dan Unit 2 + 27 bale / hari. Pada unit 2 ditemukan kurang baiknya
hasil mutu benang salah satunya tingginya angka snarling benang CD 40. Menurut
hasil pengamatan ada beberapa faktor penyebab tingginya angka snarling benang
salah satunya penggunaan a yang terlalu tinggi. Untuk itu perlu penyelesaian yang
dilakukan untuk mengurangi angka snarling benang dengan cara penambahan proses
setelah benang keluar dari mesin winding yaitu proses steam setter.
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