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Lampiran 1 Intruksi Kerja

INTRUKSI KERJA MESIN CARDING

1. Datang ke tempat kerja sebelum jam kerja dimulai, ikut apel, sebelum

bertugas NPK, bolpoin dilepas dan taruh pada tempat yang sudah

disediakan. Kemudian lakukan serah terima antara shift yang selesai

bertugas dengan shift yang akan bertugas dengan memperhatikan hal-hal

sebagai berikut:

11
1.2
1.3
1.4

15

informasi perubahan proses, percobaan dan hal lain jika ada

kelancaran mesin dan kerusakaan mesin jika ada

keadaan material yang akan dioproses

keadaan can cadangan untuk menampung hasil sliver mesin carding,
maupun can penuh sliver

membersihkan mesin dan lantai sekitar

2. petugas yang baru berdinas, memulai pekerjaan dengan mengelilingi mesin

dan perhatikan hal-hal sebagai berikut:

2.1

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

memeriksa material yang akan diproses, jumlah harus cukup, keadaan
rapi dan bersih dari segala kotoran maupun benda-benda asing yang
tidak boleh terproses

menjalankan mesin carding barangkali ada kejanggalan atau
penyimpangan suara mesin atau tutup-tutup mesin, segera diatasi jika
tidak bisa laporkan kepada kepala regu atau pengawas.

Memeriksa web yang keluar dari mesin carding harus lancar, rata dan
tidak ada yang berlubang- lubang atau tebal tipis. Jika menjumpai hal
demikian segera diatasi, kalau tidak laporkan kepada kepala regu atau
pengawas.

Menyiapkan can-can kosong sesuai kodefikasi yang dipakai untuk tiap-
tiap jenis material. Pemasangan can dimesin carding harus sesuai
dengan nomor mesin. bersihkan roda can sebelum dipasang agar
mudah didorong/tidak macet.

Menyiapkan tempat untuk menampung waste sesuai dengan kodefikasi
yang dipakai untuk tiap jenis materialnya.

Bagian samping kanan dan kiri cross rooll harus selalu bersih dari waste
yang menempel supaya web yang dihasilkan pada tepinya rata atau

tidak sobek-sobek yang mengakibatkan sliver tebal tipis.




2.7 Memeriksa penampungan waste (flat dan fan) agar selalu terhisap oleh
fan di filter, jangan sampai menumpuk dan akhirnya menyumbat .

2.8 Kebersihan bagian-bagian carding pakailah stick untuk membersihkan
kotoran fly waste.

2.9 Mendoffing can yang sudah penuh slivernya (isi can harus sesuai
dengan standar panjang yang ditentukan). Jangan doffing can sebelum
slivernya penuh, karena akan mempengaruhi effisiensi mesin. can hasil
doffing diletakan pada tempat yang ditentukan, jangan ditaruh
sembarang.

2.10Laporkan kesulitan penanganan mesin kepada mekanik atau pengawas.

Memperhatikan stop motion mesin dan peralatan auto leveller harus

berfungsi dengan benar, karena penyimpangan proses (web, sliver tebal

tipis, jamming/penyumbatan dll) akan ditunjukan dengan bekerjanya stop
motion, lampu indikator akan menyala.

Pada akhir shift, semua waste yang dihasilkan oleh bagian mesin carding

harus dibawa keruangan waste sesuai jenisnya dan timbang.

Memperhatikan jumlah produksi (hank) yang dihasilkan oleh bagian mesin

carding untuk kelancaran proses selanjutnya.

Cara menyambung jika sliver atau web mesin carding putus :

6.1 menjalankan mesin

6.2 web akan keluar dari cross roll, biarkan web keluar dari sampai rata dan
baik.

6.3 mengambil sebgian web dan digintir bulat runcing untuk dimasukan ke
terompet di atas coiler.

6.4 setelah jalan agak lancar, tutup sensor sliver dengan jari untuk
mencapai full speed.

6.5 jika web tidak keluar dari croos roll, periksa bagian belakang, betulkan
feeding material, mungkin ada ganguan.

Cara menjalankan mesin carding:

7.1 memeriksa semua mesin, apakah semuanya dalam keadaan siap jalan.

7.2 menyiapkan material dan can untuk menampung sliver.

7.3 mesin dijalankan

7.4 memperhatikan suara mesin, apabila ada suara yang janggal, segera

matikan, cek dan laporkan pada atasan.




7.5 setelah mesin lancar, isi dengan material urut dari belakang sampai ke
aerofeed, feeding untuk mesin carding.

7.6 mesin carding dijalankan slow dengan menekan tombol untuk start, web
keluar, tunggu sampai web keluar normal/lancar.

7.7 mengambil sebagian ujung web, digintir bulat dan runcing, lalu masukan
ke atas terompet coiler.

7.8 setelah mesin berjalan lacar baru boleh ditingal untuk kontrol mesin
yang lain

sebelim shift berakhir lakukan serah terima dengan sift yang akan

menggantikan, kemudian lakukan apel pulang




Lampiran 2 Chek Point Carding

Chek Point Carding

Kebersihan & kerapian mesin dan lingkungan kerja
Pintu-pintu mesin harus tertutup rapat

Penempetan waste (awal shift harus kosong)

1.

2

3

4. Penempatan alat kerja

5. Kerapian can dan arragemen can
6. Chek L/T (Long/Time)
7. Chek kebersihan

a. Autle comb depan & belakang
b. Sction & baut section

c. Web take off

d. Bawah doffer & cylinder

e. Roda

f. Areacan

Can table

@

h. Areagear
Kodefikasi, alokasi dan balancing proses
Chek web
10. Hasil wrapping, CV dan U%, Neps (MTC)
11. Hasil produksi, effisiensi dan waste
12. RH dan temperatur
13. Foto ceel atau stop motion
14. NCP = - web lubang-lubang, sliver tebal, tipis,pecah,tebal,tipis,neps,Ne &

Uster penyimpang
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