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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah bentuk penyelenggaraan pendidikan dan
pelatihan kejuruan yang diikuti oleh siswa dengan bekerja secara langsung di
dunia usaha atau dunia industri dengan tujuan memperoleh pengalaman dan
kecakapan penguasaan keahlian di suatu bidang hingga mencapai suatu tingkat
keahlian profesional tertentu. Tempat Pelaksanaan praktik industri di PT Tantra
Textile Industry yang terletak di jalan Solo-Sragen Km. 14,8 Dukuh Waru
Kelurahan Pulosari dikecamatan Kebakkramat, kabupaten Karanganyar, Jawa
Tengah. Waktu pelaksanaan mulai dari 13 Maret s/d 25 Mei 2023. PT Tantra
Textile Industry merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri tekstil
khususnya pemintalan benang. Pengendalian mutu dapat diklasifikasikan
menjadi tiga, yaitu pengendalian mutu bahan baku, pengendalian mutu dalam
proses pengolahan dan pengendalian mutu produk akhir. Mutu benang adalah
keseluruhan sifat dan performance benang yang mendapat penilaian untuk
menentukan apakah benang tersebut memenuhi kebutuhan pemakaiannya.
Untuk menghasilkan produk dengan kualitas yang bagus tidak terlepas dari
berbagai permasalahan yang disebabkan dari berbagai fakor. Saat
penggulungan benang di mesin winding ini, tidak terlepas dari berbagai faktor
kesalahan, salah satunya adalah masalah yarn fault benang. Apabila yarn fault
benang ini tidak segera diatasi, maka saat terjadi penggulungan benang akan
sering diputus oleh sensor dan menyebabkan kualitas benang hasil produksi
menjadi buruk. Berdasarkan laporan yang sudah di buat dapat di simpulkan
bahwa 3 faktor penyebab dari yarn fault adalah S, N, dan L. Nilai S hampir
menyentuh angka 9000, nilai N hampir menyentuh 4000 dan nilai L lebih dari
1000. S faults (short thick) yaitu kesalahan yang terdapat benang tebal yang
terdeteksi dengan panjang antara 1 cm—8 cm. Untuk standar Short thick pada
mesin winding proses benang rayon 30 adalah di bawah 10000. Short thick
disebabkan karena ring spinning kotor, biasanya draft zone. N faults (neps) yaitu
kesalahan yang terdapat benang tebal yang terdeteksi yang panjangnya tidak
lebih dari 1 cm. Untuk standar Neps pada mesin winding proses benang rayon 30
adalah di bawah 4500. N faults ini disebabkan karena kotoran yang terdapat
pada benang. L faults (long thick) yaitu kesalahan yang terdapat benang tebal
yang terdeteksi dengan panjang lebih dari 8 cm. Untuk standar Long thick pada
mesin winding proses benang rayon 30 adalah di bawah 1500. Short thick
disebabkan dari proses sebelum di winding, bisa jadi ring spinning kotor, draft
zone atau roving yang kurang baik. Terdapat berbagai faktor yang menyebabkan
yarn fault yaitu faktor mesin (kondisi mesin kotor dan banyak fly waste, kondisi
spare part mesin yang kurang maksimal), lingkungan (lingkungan sekitar banyak
fly waste, maka fly waste bisa beterbangan dan menempel pada benang),
material (terkontaminasi oleh fly waste dan jenis serat yang diproses biasanya
kurang baik), manusia (kurangnya pemahaman karyawan akan bahannya yarn
fault dalam proses produksi). Cara memperbaiki masalah yarn fault pada mesin
winding adalah dengan cara memastikan mesin dalam kondisi baik dan tidak ada
fly waste di sekitar mesin, memilih material yang bagus untuk produksi.
Mengadakan pengecekan rutin terhadap spare part mesin winding untuk
memastikan mesin dalam kondisi yang baik saat kegiatan produksi berlangsung.
Memperketat pengawasan terhadap Operator dan memberikan briefing atau
pemahaman secara aktif tentang yarn fault. Komunikasi antar kepala regu dan
operator harus semakin di perkuat agar tidak terjadi kesalah pahaman tentang
SOP kerja.
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