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LAMPIRAN

Lampiran 1 Blangko putus warping

Lampiran 2 Dampak End Break terhadap effisiensi produksi

1206063 CD40

Parameter Tanggal 3 Tanggal 6 Tanggal 16
perbandingan SP 177 SP 180 SP 200
SYS (Min
o52.46) | 25431 2017 218.35
Hasil Elongation 378
uji (Min 5.80) 5.98 ) 5.5
benang Twist
(24.92 £ 28.45
5%) 28.82 28.37
4.81
Effisiensi loom 75.22
Warp Stop 1.84 0.11 5.40
Feeling Stop 13.59 18.54 13.09
A 342715
Grade B 6290 | 14% | 3787.5| 20% | 3352.5 33%
C 2197 5% 743 4% 589 6%
D 1726 4% | 1150.5 6% 487 5%
Total Panjang Kain
(meter) 44485 | 100% | 18601 | 100% | 10282 100%
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Lampiran 3 Wawancara dengan kasie preparation
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Lampiran 4 Informasi hasil wawancara

Penyebab Endbreak dari faktor material ?

Jawaban = Benang tipis, Gulungan benang nglokor, gulungan benang offfease, variasi
besar kecilnya no benang (yang dapat dilihat pada hasil pengujian benang),
Kandungan air didalam benang apalagi CD 40 yang mempunyai kandungan
air cukup tinggi.

Penyebab Endbreak dari faktor mesin ?

Jawaban = Tension bar yang luka, speed yang tidak konstan, permukaan sisir, permukaan
needle drop wire, hreak su dan permukaan sisir yang luka atau cacat
Preventive dilakukan 1 bulan 2= untuk pengecekan semua komponen mesin

waming.

Penyebab Endbreak dari fakior metode ?

Jawaban = Kurangnya kepedulian terhadap benang seperti penangganan benang dari
kotak palet ke mesin warping yang kasar, cara membuka packing benang yang
kasar, pemasangan benang dari kereta ke creel warping.

Penyebab Endbreak dari fakior lingkungan ?
Jawaban = Suhu yang sering berubah rubah, Kurangnya kepedulin terhadap kondisi sekitar
seperti tidak dilakukan cleaning mesin pada saat pergantian proses.

Penyebab Endbreak dari fakior manusia ?
Jawaban = kurangnya fokus dan ketelitian karyawan yang menyebabkan alur sambungan
benang silang

. Syarat penyusunan tumpukan packing benang?

Jawaban = unfuk kardus 7 tumpukan keatas dan untuk karung 12 tumpukan ke atas dan
untuk lebar tumpukan menyesuaikan kondisi palet dan kondisi area

M > * <4

Kasie Preparation ME Preparation Spv Gd.benang Kasubsie
(S Rahayu) (Purba) (Taufik N ) (Bayu Wijayanto)
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Lampiran 5 Contoh kasus benang kotor tanpa packing
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Lampiran 6 Tata Letak Mesin unit weaving
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