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memberikan manfaat bagi pembaca.
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RINGKASAN

PT Agungtex merupakan salah satu industri tekstil yang memproduksi benang,
kain greige dan garmen yang berlokasi di JI. Solo Sragen Km 9,1, Sroyo, Jaten,
Kasak, Sroyo, Kec. Jaten, Kabupaten Karanganyar, Jawa Tengah 5773. PT
Agungtex memiliki 321 orang karyawan pada Departemen pertenunan AWS 2&3.
PT Agungtex menginvestasikan beberapa mesin seperti mesin warping, sizing,
winding. Mesin tenun yang ada di perusahaan saat ini terdapat tiga jenis, antara
lain mesin tenun Dobby, mesin tenun Rapier, dan mesin tenun Air Jet Loom.
Jumlah total mesin di Departemen Pertenunan Agung Winyawan Sentosa 2 dan 3
(AWS 2&3) adalah 220 mesin. Mesin Air Jet Loom merupakan mesin utama dalam
memproduksi kain mentah atau kain greige. Jenis mesin Air Jet Loom yang paling
banyak digunakan PT Agungtex adalah mesin Air Jet Loom Tsudakoma ZA-205i.
Cacat sumbi merupakan cacat kain yang disebabkan jarum sumbi pada ring
temple melukai permukaan kain pada saat proses pertenunan berjalan yang
menimbulkan lubang — lubang kecil hingga lubang besar. Cacat kain tersebut
termasuk dalam cacat fatal yang tidak dapat diperbaiki (cacat mayor) yang dapat
menjatuhkan grade kain menjadi C, dampak cacat kain jenis tersebut
menyebabkan penolakan produk oleh buyer sehingga diperlukan perhatian khusus
untuk menangani cacat kain jenis tersebut. Maka dari itu tujuan Praktik Kerja
Lapangan ini adalah untuk menganalisis penyebab cacat kain sumbi dan
penaganannya. Penelitian dilakukan di Departemen Weaving AWS 2&3 di jenis
mesin yang paling banyak digunakan yaitu jenis mesin Air Jet Loom Tsudakoma
ZA-205i. Berdasarkan hasil analisis fishbone ada empat faktor penyebab
terjadinya cacat kain sumbi yaitu faktor mesin, metode, manusia, dan
material/bahan baku. Faktor mesin/alat yang mengakibatkan cacat sumbi adalah
sumbi tidak berputar, ring temple tua, jarum sumbi patah, dan ring temple / sumbi
berkarat. Faktor metode penyebab cacat sumbi yaitu tidak memiliki SOP (Standar
Operasional Prosedur) yang benar dan jelas mengenai pemasangan ring temple
proses QC (Quality Control) yang tidak optimal dan pengaturan tension. Faktor
manusia yang menyebabkan cacat sumbi adalah kebersihan ring temple dan
sumbi, kurangnya pengawasan terhadap kondisi ring temple/sumbi, operator
mekanik salah dalam mengatur/setting tension, dan operator mekanik salah dalam
pemasangan ring temple. Faktor bahan baku penyebab cacat sumbi adalah
benang lusi rapuh yang disebabkan proses sizing yang tidak sempurna.
Penanganan yang dilakukan pada empat faktor tersebut yaitu: Faktor mesin:
membersihkan ring temple, mengganti ring temple dengan yang baru, mengganti
sumbi yang patah dengan yang baru, dan menyikat serta memberi cairan
pembersih karat. Faktor metode: mengajukan perancangan dan pembuatan SOP
(Standar Operasional Prosedur) pada bagian manajemen perusahaan, membuat
/ mengkaji SOP QC yang optimal. Faktor manusia: menegur dan memberi
pengarahan pada operator mekanik tentang pentingnya kebersihan ring temple,
inspeksi kondisi mesin serta ring temple, setting tension, dan pemasangan ring
temple. Faktor bahan baku: komplain ke operator sizing terkait proses sizing yang
tidak sempurna.
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