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RINGKASAN

PT Tantra Textile Industry, merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
industri tekstil yang beralamatkan di Dukuh Waru, Kelurahan Pulosari, Kecamatan
Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar, Jawa Tengah. Tepatnya berada di jalan
Solo-Srage Km 14.8. PT Tantra Textile Industry mempunyai tiga bangunan utama
produksi yaitu spinning, weaving, dan garment serta satu bangunan kantor. Divisi
Spinning pada PT Tantra Textile Industry mengolah material bahan baku cotton,
rayon dan juga campuran rayon-cotton menjadi berbagai jenis produk benang
yang disesuaikan dengan permintaan pelanggan seperti benang cotton (CT),
rayon (RY), dan juga rayon cotton (RC). Perusahaan ini berorientasi pada pasar
(market oriented) maka dari itu benang yang diproduksi beragam mengikuti
permintaan pasar. Karena keberagaman benang yang diproduksi maka hal
tersebut berdampak pada transisi proses yang sangat banyak dan terjadi setiap
harinya. Pada praktik kerja industri kali ini dilakukan pengamatan pada mesin
winding merk Muratec 21C. Mesin winding, merupakan mesin yang mengubah
gulungan cop menjadi gulungan cone (dengan menyambung benang cop dengan
splicer), memotong/membuang benang cacat, dan mendeteksi benang cacat
dengan yarn clearer. Masih dijumpai beberapa spindle/winding unit pada mesin
winding yang memiliki tingkat gagal sambung yang tinggi. Penyebab dari tingginya
gagal sambung pada mesin winding disebabkan oleh beberapa faktor. Gagal
sambung merupakan keadaan dimana ujung benang dari cop dan ujung benang
pada winding drum gagal tersambung akibat kesalahan mekanikal (mechanical
fault) pada bagian splicer mesin winding. Gagal sambung dapat di cegah dengan
melakukan perawatan dan pengecekan rutin pada mesin winding, serta ketelitian
dari mekanik dan operator juga dapat mencegah terjadinya gagal sambung pada
mesin winding. Ketika melaksanakan Praktik kerja lapangan, peneliti mencari apa
saja penyebab tingginya tingkat gagal sambung pada mesin winding berdasarkan
kesalahan mekanis, bagaimana cara mengatasi tingginya tingkat gagal sambung
pada mesin winding Muratec 21C, serta mengamati spindle yang dilakukan
perbaikan apakah terjadi penurunan pada jumlah tingkat gagal sambung. Ketika
melaksanakan pengamatan dan analisis, peneliti menemukan jumlah tingkat gagal
sambung yang tinggi pada mesin winding 1 spindle nomor 45 dan 52. Setelah
diamati dan dianalisis, ditemukan bahwa penyebab tingginya tingkat gagal
sambung pada spindle 45 dan 52 adalah karena faktor mesin yaitu, sekrup pada
pipa untwisting splicer dengan bushing yang kendur yang menyebabkan pipa tidak
sejajar pada garis bushing. Sehingga perlu dilakukan penyetelan ulang pada
sekrup yang kendur dengan cara pipa disejajarkan pada garis bushing. Setelah
dilakukan penyetelan ulang dapat dilihat bahwa jumlah tingkat gagal sambung
pada spindle 45 dan 52 menurun. Tingginya tingkat gagal sambung pada mesin
winding dapat dicegah dengan melakukan perawatan rutin atau berkala sesuai
buku panduan dari produsen mesin winding.



