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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah sebuah program media pembelajaran
berlandaskan teori yang dipraktikkan, praktik kerja ini dilaksanakan guna
memperoleh keahlian dan kemampuan kompeten mahasiswa sebagai modal
memasuki dunia kerja nantinya. Pelaksanaan praktik ini dilaksanakan di PT Tantra
Textile Industry, merupakan perusahaan yang bergerak dibidang industri tekstil
yang beralamat di Dukuh Waru, Kelurahan Pulosari, Kecamatan Kebakkramat,
Kabupaten Karanganyar, Jawa Tengah tepatnya berada di jalan Solo-Sragen Km
14,8. PT Tantra Textile Industry mempunyai tiga bangunan utama produksi yaitu
spinning, weaving, dan garment serta satu bangunan kantor. Produk perusahaan
dikirimkan kepada ratusan pelanggan di dalam dan luar negeri. PT Tantra Textile
Industry mengolah material bahan baku cotton, rayon dan juga campuran cotton-
rayon menjadi berbagai jenis produk benang yang disesuaikan dengan permintaan
pelanggan. Pada praktik kerja lapangan mahasiswa dituntut untuk dapat
memahami dan menganalisis setiap proses yang dilakukan di industri dan
kemudian menemukan permasalahan untuk ditindak lanjuti sebagai bahan laporan
praktik kerja lapangan. Divisi spinning mempunyai 3 jenis benang yang diproduksi
yaitu 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. Proses yang ada di PT Tantra antara lain cotton 100 %,
Rayon 100 %, Rayon-Cotton 70% / 30 %, dan Rayon-Cotton 65% / 35%. Pada
praktik kerja lapangan kali ini dilakukan pengamatan pada mesin winiding savio
dengan proses CT 40’s . Mesin winding memiliki fungsi untuk mengubah gulungan
dari bentuk cops ke bentuk cone agar lebih effisien pada saat proses berikutnya,
selain itu berfungsi untuk menghilangkan cacat yang ada pada penampang
benang dengan cara memotongnya. Namun pada kenyataannya pada saat proses
produksi terjadi berbagai permasalahan yang dapat menghambat proses
berikutnya seperti terjadinya gulungan benang yang kurang baik atau biasanya
disebut dengan cones defect. Jenis cones defect yaitu pattern winding, jump cone,
stepped winding, benang gembos, benang silang, benang belang, kotor hitam .
Terdapat beberapa faktor yang dapat merusak kualitas winding yang dihasilkan
seperti manusia, metode, lingkungan, dan mesin. Berdasarkan kegiatan yang
dilakukan oleh peneliti untuk melaksanakan praktik kerja lapangan, ditemukan
kualitas gulungan benang yang buruk, pada pengecekan oleh Quality Control (QC)
dan sering banyak muncul yaitu jenis defect pattern winding, jump cone, dan juga
stepped winding. Metode yang digunakan untuk menganalisis cone defect tersebut
dengan menggunakan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and
Control). Langkah diawali dengan menentukan data melalui diagram pareto pada
bulan April, frekuensi cones defect jenis pattern winding 42% , jump cone 25% ,
dan stepped winding 13%. Kemudian setelah mengetahui frekuensi defect
tersebut maka akan diprioritaskan perbaikan, untuk mengidentifikasi terjadinya
masing-masin defect digunakan diagram fishbone agar lebih jelas dari mana saja
defect tersebut bisa terjadi. Untuk mengetahui tingkat keparahan dari diagram
fishbone maka dibuatlah FMEA untuk mengetahui nilai RPN sebagai langkah awal
perbaikan dan pencegahan.



