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Analisis Overall Equipment Effectiveness Dan Six Big Losses Sebagai 

Rekomendasi Perbaikan Dengan Menggunakan Total Productive 

Maintenance  

(Studi Kasus di PT. Sri Rejeki Isman Tbk,) 

Khoirul 

13660046 

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi 

Universitas Islam Negeri (UIN) Sunan Kalijaga Yogyakarta 

ABSTRAK 

PT. Sri Rejeki Isman Tbk, adalah perusahaan yagn bergerak di bidang tekstil dan 

garment. Penelitian ini dilakukan pada bagian departement Spinning yang 

memproduksi benang dengan manganalisis Maintenance Performance 

Measurement (MPM) pada mesin Ring Frame. Penelitian ini mengangkat tema 

pengukuran performansi perawatan dengan metode Overall Equipment 

Effectiveness (OEE). Hasil dari losses yang terjadi pada mesin dianalisis dengan 

menggunakan metode analisis Six Big Losses sebagai dasar rekomendasi 

perbaikan dengan pendekatan pilar TPM dan meningkatkan efektivitas 

maintenance dan mesin produksi. Dari hasil penelitian diketahui nilai OEE untuk 

periode 6 bulan yaitu dari bulan Januari sampai bulan Juni mesin Ring Frame 

berada dibawah nillai 85% standar JIPM (Japan Istitute of Plant Maintenance). 

Nillai rata-rata mesin Ring Frame untuk bulan Januari sampai Juni sendiri adalah 

69,92%. Hasil analisis six big losses diketahui losses yang paling mempengaruhi 

rendahnya nilai OEE mesin Ring Frame adalah Small Stop Loss, Reduced Speed 

Loss dan Breakdown Loss. Salah satu rekomendasi perbaikan dengan pendekatan 

8 pilar TPM adalah autonomous maintenance penggantian bottom roll secara 

mandiri oleh operator sehingga mengunrangi lama downtime mesin dan 

meningkatkan responsitas opartor terhadap kondisi mesin. 

Kata kunci : MPM, OEE, Six Big Losses, TPM 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Salah satu faktor penunjang keberhasilan adalah dengan adanya 

dukungan teknologi yang sangat berpengaruh dalam kegiatan produksi dan 

dalam kinerja menghasilkan produk yang berkualitas baik. Dalam usaha 

untuk menghasilkan suatu produk yang diinginkan dan dalam jumlah yang 

besar diperlukan suatu fasilitas atau mesin yang dapat digunakan secara 

optimal sehingga kegiatan produksi tidak mengalami gangguan dan dapat 

berjalan dengan lancar. Untuk mengetahui performansi produktifitas mesin 

dan jumlah produk kualitas baik, dapat dibuktikan dengan adanya 

pengukuran produktivitas pada mesin dan fasilitas produksi.  

Penggunaan mesin secara kontiyu atau terus-menerus akan 

mempengaruhi kinerja mesin itu sendiri. Dalam usaha menjaga kinerja 

mesin agar hasil produksi tetap terjaga akibat penggunaan mesin yang terus-

menerus, maka dibutuhkanlah suatu kegiatan pemeliharaan mesin produksi. 

Di beberapa industri, kegiatan pemeliharaan mesin dilakukan setelah 

kondisi mesin mengalami kerusakan dan tidak dapat dioperasikan lagi. Hal 

tersebut sangat lah merugikan bagi perusahaan karena akan menghambat 

kegiatan produksi dan mengakibatkan banyaknya biaya dan waktu yang 

dikeluarkan untuk perbaikan mesin.  

Pada umumnya faktor penyebab gangguan produksi dapat 

dikategorikan menjadi tiga, yaitu faktor manusia, mesin dan lingkungan. 
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Faktor terpenting dari kondisi atas adalah performance dan availibility 

mesin produksi yang digunakan (Wahjudi et al, 2009). Maka dari itu untuk 

tetap menjaga keadaan mesin tetap optimal dan dalam peforma terbaik 

ketika melakukan proses produksi maka dibutuhkan sebuah manajemen 

pemeliharaan yang baik. Untuk memastikan mesin-mesin dan peralatan 

produksi dalam kondisi siap untuk dioperasikan, diperlukan adanya sistem 

pemeliharaan dan perbaikan yang terorganisir. Dari tujuan sistem 

pemeliharaan yang  dipaparkan Corder dalam Hartanto (2017), mesin atau 

peralatan yang dirawat dan di pantau kondisinya akan lebih baik keadaanya 

di akhir masa produktifnya dibandingkan dengan yang tidak dirawat. 

pemeliharaan pencegahan ( preventive maintenance) lebih baik daripada 

memperbaiki (corrective maintenance) dari segi dan biaya yang 

ditimbulkan oleh kegiatan pemeliharaan. 

Dalam konsep maintenance modern, perawatan bukan hanya 

tanggung jawab bidang teknik atau bagian maintenance semata. Akan tetapi 

pemeliharaan modern adalah pemeliharaan yang dilakukan dan didukung 

oleh semua elemen yang berada didalam lingkup proses produksi 

perusahaan, dari seluruh departemen, dari  top manager  sampai ke para 

pekerja lantai produksi. Pemeliharaan model ini adalah model pemeliharaan 

yang disebut dengan Total Productive Maintenance  (Grupta dan Garg 

dalam Setyawan,2015). Total Productive Maintenance (TPM) adalah 

pemeliharaan masa kini yang melibatkan seluruh partisipasi karyawan 

dalam meningkatkan efektivitas kerja dengan meingkatkan ketersediaan 

peralatan produksi (availibility), kinerja (performanace), dan kualitas 
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(quality). Kennedy 2005 dalam Hapsari (2011) menyatakan bahwa TPM 

dikembangkan di Jepang oleh Toyota Car Company sebagai elemen yang 

dibutuhkan untuk mengembangkan Toyota Production System (TPS) yang 

di perkenalkan oleh Seiichi Nakajima pada tahun 1971. 

TPM dengan menggunakan metode pengukuran Overall Equipment 

Effectiveness (OEE) berfungsi sebagai pengukuran performansi 

pemeliharaan berdasarkan kondisi mesin untuk melihat secara keseluruhan 

efektivitas mesin yang mencakup tiga faktor yaitu availibilty rate, 

performance rate,  dan rate of quality (Fahmi et al, 2013). Dari perkalian 

ketiga faktor tersebut menghasilkan nilai OEE yang kemudian  

membandingkan hasil nilai OEE aktual dengan nilai OEE Japan Institute of 

Plant Maintenance (JIPM). Dari perbandingan tersebut maka akan 

diketahui apakah performansi pemeliharaan yang dilakukan oleh 

perusahaan telah mencapai kelas JIPM atau masih di bawah standar 

tersebut. 

Dalam dunia pemeliharaan mesin, dikenal istilah Six Big Losess,  ini 

adalah enam kerugian yang harus dihindari oleh setiap perusahaan yang 

dapat mengurangi tingkat efektivitas suatu mesin yang diketegorikan 

menjadi 3 kategori utama, yaitu Downtime, Speed Losess dan Defect 

(Triwardani et al, 2013). Dari penjelasan Nakajima dalam Triwardani at 

al,(2013), downtime adalah kerugian waktu yang terbuang karena karena 

kerusakan mesin, speed losess  adalah suatu keadaan dimana kecepatan 

proses produksi tidak mencapai tingkat yang diharapkan dan ketegori defect  
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adalah suatu keadaan dimana produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan 

spesifik yang yang telah ditentukan.  

Berdasarkan pada latarbelakang yang telah dipaparkan  diatas, 

penelitian ini akan mengangkat tema pengukuran peformansi pemeliharaan 

mesin menggunakan pendekatan metode Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) yang kemudian menguraikan losess  yang terjadi dengan metode Six 

Big Losess, dan kemudian hasilnya dijadikan dasar sebagai usulan 

perbaikan pemeliharaan mesin dengan pendekatan Total Productive 

Maintenance (TPM) untuk menunjang efektivitas mesin produksi. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan pada paparan latarbelakang diatas, rumusan masalah 

yang diangkat dalam penelitian ini adalah : 

1. Bagaimana hasil pengukuran peformansi pemeliharaan mesin 

produksi dibandingkan dengan standar Japan Institute of Plant 

Maintenance (JIPM) ? 

2. Bagaimana hasil analisis losess dengan pendekatan metode Six Big 

Losess ? 

3. Bagaimana rekomendasi perbaikan performansi pemeliharaan mesin 

? 

1.3. Tujuan Penelitian  

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui pengukuran performansi pemeliharaan mesin dengan 

menggunakan metode Overall Equipment Effectiveness (OEE). 

2. Untuk mengetahui losess yang terjadi pada mesin. 
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3. Memberikan usulan perbaikan performansi pemeliharaan mesin 

untuk meningkatkan efektivitas kinerja mesin. 

1.4. Batasan Penelitian 

Untuk mengarahkan tujuan pembahasan agar semakin terarah dan 

untuk menghindari permasalahan yang lebih luas, maka dilakukan 

pembatasan masalah sebagai berikut : 

1. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data historis 

perusahaan dalam periode 6 bulan dimulai dari bulan Januari sampai 

Juni tahun 2017 yang meliputi data jam kerja mesin, data downtime 

mesin, dan data hasil produksi. 

2. Penelitian ini tidak membahas tentang dampak biaya yang di 

timbulkan oleh losess  yang terjadi. 

3. Rekomendasi perbaikan performansi pemeliharaan mesin 

berdasarkan pada data olahan dan temuan dari perusahaan. 

1.5. Sistematika Penulisan 

Agar dapat mempermudah dalam pemahaman isi dari penelitian ini, 

maka dipaparkan urutan sistematika penulisan dari penelitian ini adalah : 

 BAB I  PENDAHULUAN 

Berisi tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah dan sistematika 

penulisan. Yang diharapkan dapat memberikan gambaran 

secara umum tentang tugas akhir ini. 

 BAB II LANDASAN TEORI 
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Berisi tentang konsep -  konsep dan prinsip dasar yang 

digunakan oleh peneliti sebelumnya untuk memecahkan 

masalah yang dirumuskan dalam penelitian yang nantinya 

akan dijadikan sebagai bahan acuan bagi penelitian ini. 

 BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Menjelaskan tentang lokasi penelitian, waktu penelitian, 

jenis data, metode pengumpulan data, metode analisis data 

yang digunakan dalam penelitian dan diagram alir penelitian. 

 BAB IV  HASIL DAN PEMBAHASAN 

Mengidentifikasi data dari hasil yang diperoleh selama 

penelitian kemudian mengolahnya dengan metode yang 

telah ditentukan dilanjutkan dengan menganalisis hasil 

pengolahan data-data tersebut secara komprehensif. 

 BAB V PENUTUP 

Berisi kesimpulan dari hasil penelitian ini dan saran yang 

ditujukan untuk perusahaan ataupun penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

 
Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan di PT. Sri Rejeki 

Isman Tbk, dan pengolahan data pada peride 6 bulan yaitu pada bulan Januari 

sampai Juni 2017 dengan objek penelitian yaitu mesin Ring Frame pada 

departement Spinning X yaitu pengukuran keefektivitasan dan performansi 

perawatan mesin, di dapatkan kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan pada hasil OEE yang dibandingkan dengan nilai standar JIPM 

untuk mesin Ring Frame masih berada pada nilai standar JIPM (85%). 

Nilai rata-rata OEE mesin Ring Frame pada periode 6 bulan dari bulan 

Januari sampai bulan Juni 2017 yaitu memiliki nilai rata- rata sebesar 

69,92% yang berarti nilai OEE mesin Ring Frame masih berada di bawah 

standar world class dan harus ada peningkatan tiap kuartalnya terutama 

untuk availability. 

2. Berdasarkan pada hasil perhitungan dan analisis six big losses diketahui 

losses yang paling mempengaruhi rendahnya nilai OEE pada mesin Ring 

Frame adalah small stop loss, reduced speed loss, dan breakdown loss. 

Losses tersebut adalah tiga faktor terbesar yang mempengaruhi terjadinya 

losses pada mesin. 

3. Sebagai rekomendasi perbaikan yang diusulkan untuk mesin Ring Frame 

adalah sebagai berikut : 

a. Penerapan pilar TPM yaitu autonomous maintenance yang bertujuan 

untuk meningkatkan responsitas operator terhadap kondisi mesin Ring 

Frame. Serta meningkatkan kemampuan operator untuk melakukan 

pemeliharaan kecil secara mandiri seperti penggantian bottom roll 

secara mandiri sehingga dapat mengurangi lamanya downtime mesin. 

b. Menyediakan checklist autonomous maintenance untuk operator guna 

sebagai cacatan untuk teknisi sebagai perbaikan perawatan dimasa 

mendatang. 

c. Penerapan planned maintenance, yang bertujuan agar dapat 

mengontrol kerusakan pada mesin dan memaksimalkan produksi yang 
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berjalan, rekomendasi yang diusulkan adalah menyediakan genset 

elektrik guna men support daya listrik pada lantai produksi disaat 

aliran listrik PLN terputus secara mendadak. Serta dilakukan 

pengecekan berkala pada peralatan genset tersebut. 

d. Penerapan safety work pada lantai produksi dengan jelas dan tegas. 

Pembentukan departemen SHE (safety, health and environment) guna 

mencapai zero accident pada lantai produksi. 

e. Menekan/mengurangi nilai waktu downtime mesin ring frame dari 

675,9095 jam menjadi kurang dari nilai waktu tersebut agar 

produktifitas lantai produksi menjadi terpenuhi. 

5.2.  Saran  

Adapun saran yang ingin disampaikan oleh peneliti baik untuk perusahaan 

ataupun untuk penelitian selanjutnya, sebagai berikut : 

1. Menjaga dan meningkatkan keefektifan dan performansi mesin Ring Frame 

agar tetap menghasilkan produksi yang stabil dan maksimal guna memenuhi 

kebutuhan produksi. 

2. Melibatkan seluruh orang yang berada dalam lantai produksi dalam menjaga 

dan merawat mesin-mesin yang ada dalam lantai produksi. 

3. Menerapkan zero accident pada lantai produksi secara menyeluruh dan 

pemberian sanksi yang tegas. 

4. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan ada analisis penggunaan dan umur 

spare part yang bisa digabungkan dengan metode TPM guna mengetahui 

umur spare part dan jangka waktu harus diganti lagi. 
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Gambaran Umum Perusahaan  

Sejarah Perusahaan 

Dimulai dari sebuah perusahaan perdagangan kecil yakni “Sri Redjeki” yang 

didirikan pada tahun 1966 dan berlokasi di Pasar Klewer, Solo, Jawa Tengah, 

Indonesia. Perusahan tersebut memproduksi kain di kelantang dan dicelup dalam 

pabrik pertama pada tahun 1968 di Baturono, Solo. 

Perusahaan ini terdaftar Departemen Perindustrian Jawa Tengah pada 30 

Agustus 1973 dan kemudian dari UD. (Usaha Dagang – Trading Company) berubah 

ke sebuah PT. (Perseroan Terbatas) berdasarkan Notaris No. 48 22 Mei  1978. 

Tanggal 16 Agustus PT. Sri Rejeki Isman, Tbk (SRITEX) menjadi perusahaan 

berbadan hukum berdasarkan Surat Keterangan dari Menteri Kehakiman No. 02-

1830-HT01-01. [pada tahun 1981 perusahaan mengambil keputusan untuk membeli 

JOHARTEX – Magelang, dengan alasan makin berkembang dan bertambahnya 

produksi, sehingga dilakukan penambahan jenis mesin dan karyawan. 

Pada 18 Mei 1982, SRITEX memperluas pabrik unutk memintal dan 

menenun dan tahun 1984 dilakukan proses produksi kain dan finishing sendiri, 

berupa kain grey dan mulai tahun 1989, proses produksinya ditambah dengan 

pengecapan (printing). Tahun 1990, PT. Sri Rejeki Isman, Tbk melakukan 

perluasan lokasi menjadi 35 ha. Tahun 1991, PT. Sri Rejeki Isman, Tbk berproduksi 

dengan jumlah yang lebih banyak, maka secara otomatis hasil produksi juga 

bertambah, sehingga dilakukan perluasan dan penggantian nama bagian menjadi 

Departement. 

Pendiri, Bapak H. M. Lukmito berhasil menjalankan SRITEX untuk 

menjadi terintegrasi secara vertikal terpadu. Pabrik tekstil-grament yang terdisi dari 



4 unit pemintalan, 5  unit tenun, 3 unit percetakan pencelupan, dan 10 unit garment. 

PT. Sri Rejeki Isman, Tbk memproduksi diantaranya fashion wear, military 

uniform, dan work wear. Dan luas perusahaan sekarang adalah ± 100 ha dan 

memperkerjakan kira-kira 15.000 orang. PT. Sri Rejeki Isman, Tbk mempunyai 

beberapa divisi, antara lain, spinning, weaving,dyeing/ printing/ finishing, garment, 

dan retail.  Produk tekstil PT. Sri Rejeki Isman, Tbk ini telah diekspor ke 

negara0negara besar seperti Amerika Serikat, Amerika Selatan, Inggris, Eropa, 

Eropa Timur, Afrika Selatan, dan Asia. Sampai saat PT. Sri Rejeki Isman, Tbk telah 

mempunyai anak perusahaan, antara lain: 

1. PT. Sri Wahana Adhitia Karya 

Perusahaan ini memproduksi papercone (tempat untuk benang) dan berlokasi 

di belakang PT. Sri Rejeki Isman, Tbk 

2. PT. Johartex 

Perusahaan ini memproduksi benang (proses pemintalan) dan berlokasi di 

Magelang. 

3. PT. Sari Warna Asli Garment 

Perusahaan ini memproduksi garment  dan berlokasi di Surakarta 

4. PT. Citra Busana 

Perusahaan ini juga memproduksi garment yang berlokasi di Surakarta 

5. PT. Jogyatex  

Perusahaan ini memproduksi kain grey dan berlokasi di Yogyakarta. 

Moto dari PT. Sri Rejeki Isman, Tbk sendiri adalah memberikan supplay 

produk pada saat harga sedang berkompetisi, waktu yang tepat, dan dalam jangka 

waktu sekarang ini dimana menuju ke era globalisasi. Teknologi yang digunakan 

PT. Sri Rejeki Isman, Tbkditingkatkan secara terus menerus untuk dapat selalu 



mengikuti perubahaan tuntutan pasar dunia. Pasokan PT. Sri Rejeki Isman, Tbk  

disamping peralatan militer juga seragam Indonesia. PT. Sri Rejeki Isman, Tbk 

selalu berkomitmen untuk memberi kualitas terbaik di material dan produksi untuk 

mencapai kepuasan pelanggan. 

 Filosofi Perusahaan 

Menurut buku panduan training perusahaan, PT. Sri Rejeki Isman, Tbk  

sebagai sebuah perusahaan tekstil yang mempunyai target pasar dunia sebagai 

tujuan seperti berdirinya perusahaan-perusahaan lain yang sejenis, antara lain 

sebagai berikut : 

1. Membantu industri-industri kecil di bidang tektsil atau kenveksi dengan 

menjadi bapak angkat. 

2. Mengurangi jumlah pengangguran dengan menyeap tenaga kerja. 

3. Memenuhi kebutuhan sandang bagi masyarakat. 

4. Menambah devisa negara melalui export non-migas. 

 

Visi dan Misi Perusahaan 

Visi perusahaan adalah menjadi produsen tekstil dan garment yang inovatif 

dan paling terkemuka di dunia. Sedangakan misi perusahaan antara lain adalah : 

1. Memproduksi produk dengan kualitas tinggi sesaui dengan apa yang di 

kehendaki oleh pasar dan memenuhi persyaratan dan sebagai jaminan untuk 

semua barang yang berharga. 

2. Menjadi perusahaan yang menguntungkan dan pertumbuhan perusahaan 

yang berorientasi untuk kepentingan pelanggan dan karyawan. 



3. Menyediakan dan memelihara lingkungan kerja yang kondusif dan efektif 

dengan membangun kerja sama yang di usahakan dalanm pengembangan 

secara berkelanjutan dan integrasi yang sinergis. 

4. Melakukan kontribusi dalam pembangunan ekonomi dan sosial di 

masyarakat sekitarnya. 

Proses Produksi 

Proses produksi benang pada departement Spinning X tidak berbeda dengan 

proses pada spinning yang lain dimana berawal dari bahan baku yaitu kapas yang 

melalui proses menjadi sebuah benang. Proses produksi pada spinning X bisa pada 

diagram alir di bawah ini: 

  

Gambar 4.1. Flow process Spinning X 

Sumber : PT. Sri Rejeki Isman Tbk,2009 



1. Raw Material 

Pada departemen Spinning X bahan baku yang digunakan adalah 

rayon dengan jenis rayon sateri dam rayon tencel. Rayon sateri merupakan 

jenis kapas yang terbuat dari tumbuh-tumbuhan. Materi rayon sateri 

diimport dari China, dengan berat 1 bale sebesar ± 307kg. Spesifikasi serat 

pada materi rayon sateri adalah 1.33 dtex x 38 mm. Sedangkan tencel 

diimport dari Austria, dengan berat 1 bale sebesar ± 310kg. Spesifikasi serat 

pada material rayon tencel sama dengan rayon sateri yaitu 1.33 dtex x 38 

mm. Berikut merupakan raw  material yang digunakan. 

 

 

 

 

 

Gambar 4.2. Raw Material spinning X 

2. Proses Mixing dan Blowing  

Bahan baku kapas disusun sesuai ine dengan komposisi yang sudah 

dicampur atau diatur sedemikian rupa menyesuaikan keadaaan bahan baku 

yang tersedia dan sudah melewati bagian pengendalian kualitas untuk 

mengetahui spesifikasi kapas. Spesifikasi yang menjadi pertimbangan 

untuk bahan baku anta lain strenght, panjang serat, warna, kelembutan 

(microner), moist, uniformity, dan umur. Poroses mixing dilakukan agar 

kapas grade bagus dapat tercampur dengan baik dengan grade sedang. 



Penataan kapas memanjang dalam satu line sehingga mesin blower 

dapat menghisap secara rata. Dalam satu line  terdapat 51 ball yang terdiri 

dari 48 bahan baku murni dan 3 diantaranya merupakan waste. Pada proses 

blowinig ini menggunakan mesin bule plucker yang digunakan untuk 

membuka serat dari tumpukan kapas yang telah disusun. Tumpukan kapas 

dihisap dengan ketinggian 1.33mm, kapas yang telah dihisap akan masuk 

kedalam mesin multimixer yang akan menguraikan kapas dan memisahkan 

kapas dari kotoran (dropping). Material handling pada proses ini dilakukan 

secara otomatis dengan menggunakan pipa-pipa yang kemudian 

disambungkan dengan mesin carding. Proses mixing dan blowing dapat 

dilihat pada gambar berikut. 

 

 

 

 

Gambar 4.3. Mixing dan Blowing Spinning X 

3. Proses Carding  

Kapas-kapas yang telah dibersihkan pada prosees blowing 

sebelumnya kemudian masuk ke mesin carding untuk mensejajarkan serat-

serat searah dengan sumbu silver. Silver sendiri merupakan hasil dari proses 

carding  berupa gumpalan  kapas panjang  seperti tali yang masih dalam 

ukuran besar. Silver  ini kemudian ditampung dalam sebuah tabung besar 

(cans) dalam bentuk web untuk kemudian dipindahkan di proses 



berikutnya. Panjang dalam 1 cans adlah 7000 meter, untuk mengisi full 1 

cans dibutuhkan waktu ± 1 jam. Toal mesin yang digunakan sebanyak 34 

dengan Ne 0.110. Mesin dibagi menjadi 2 line, pada line 1 merupakan 

mesin nomor 1-16 yang mengolah material sateri. Sedangakan pada ine 2 

merupakan mesin dengan nomor 17-34 yang mengolah material tencel. 

Proses carding dapat dilihat pada gambar berikut. 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4. Carding spinning X 

4. Proses Drawing Breaker  

Silver yang berasal dari proses carding kemudian disusun dalam 

mesin drawing breaker. Proses drawing breaker ini dilakukan untuk  

merangkap silver sehingga menghasilkan rangkapan yang lebih homogem 

atau merata. Dalam satu mesin drawing breaker  terdiri dari 7 rangkap 

silver tabung besar dari proses carding yang selanjutnya akan menghasilkan 

2 tabung kecil yang masing-masing berkapasitas 3500 m. Dimana waktu 

yang dibutuhkan untuk satu kali dopping adalah kurang lebih 10 menit. 

Hasil dari proses drawing breaker ini tetap berupa silver yang lebih 

homogen. Pada proses ini dibagi menjadi 2 mesin dengan nomor 

9,11,113,15 yang mengolah material tencel. Pada mesin derawing breaker  



ini memiliki nilai Ne sebesar 0.120, dengan speed yang digunakan sebesar 

350m/min untuk bahan baku sateri dan 300m/min untuk bahan baku tencel.  

Proses drawing breaker dapat di lihat pada gambar berikut. 

 

 

 

 

 

Gambar 4.5. Drawing Breaker spinning X 

5. Mesin Drawing Finisher  

Setelah dari proses drawing breaker  selanjutnya masuk pada mesin 

drawing finisher. Pada mesin drawing finisher hampir sama dengan mesin 

drawing breaker yaitu merangkap silver agar lebih menghasilkan 

rangkapan yang  homogen atau merata. Namun pada mesin drawing 

finisher terdiri dari 3 rangkapan silver yang kemudian menghasilkan 1 

tabung silver yang berkapasitas 3500 m. Pada proses ini dibagi menjadi 2 

line, pada line pertama dengan nomor mesin 10,12,14,16 yang mengolah 

material tencel. Pada mesin drawing finisher ini memiliki Ne sebesar 

0.1260 dengan speed yang digunakan sebesar 550m/min untuk bahan baku 

sateri maupun tencel. Proses drawing finisher dapat dilihat pada gambar 

berikut. 

 

 



 

 

 

 

Gambar 4.6. Drawing Finisher spinning X 

6. Proses Speed Frame  

Proses speed frame bertujuan untuk merubah silver manjadi roving 

(benang besar atau kasar). Pada proses ini,tabung-tabung kecil disusun 

secara berjajar untuk kemudian digulung dan dipilin pada bobin menjadi 

roving. Pada departemen spinning X, terdapat 10 mesin dimana setiap 

mesin terdiri dari 120 spindel yang dipasang ke bobin. Panjang benang pada 

1 roving adalah 2800m. Pada proses ini terbagi menjadi 2 line, dimana pada 

line pertama dengan nomor mesin 1-6 digunakan untuk bahan baku sateri 

sedangakan untuk line 2 terdiri dari nomor mesin 7-10 digunakan untuk 

memproses bhana baku tencel. Ne yang dipakai sebagai acuan adalah 1, 

sedangkan nilai TPI 0.704 dan RPM 9500. Proses speed frame dapat dilihat 

pada gambar berikut. 

 

 

 

 

Gambar 4.7. Speed Frame spinning X 



7. Proses Ring Frame 

Setelah proses speed frame bahan baku yang telah menjadi roving 

akan melalui proses di ring frame. Fungsi dari proses ini adalah megnubah 

roving menjadi cop dan membuat benang dengan standar yang diharapkan. 

Proses ini merupakan penentu kualitas pada benang akhir, dimana untuk 

menghasilkan benang yang sesuai denga standar tipe, Ne, dan TPI, setting 

mesin ring frame harus sesuai. Terdapat 80 mesin pada proses ring frame, 

dimana setiap mesin terdapat 512 spindle. Pada proses ring frame terdapat 

4 proses yang dilakukan berdasarkan besarnya Ne yang diproses, yaitu 24s, 

28s, 30s, dan 30s comp. Dimana untuk Ne 24s diproses pada mesin nomor 

18-27, untuk Ne28s diporses pada mesin dengan nomor 12-17, 28-51, 

kemudian untuk nilai Ne 30s diproses pada mesin dengan nomor 1,55-80, 

dan yang terakhir untuk nilai Ne 30s comp di proses pada mesin nomor o2-

11. Proses ring frame dapat dilihat pada gambar berikut. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.8. Speed Frame spinning X 

 

 



8. Proses Winding  

Cop-cop yang dihasilkan dari proses ring frame kemudian di gulung 

menjadi cone pada proses winding. Pada proses winding terdapat 15 mesin 

dengan masing-masing mesin terdiri dari 60 drum (6 section). Pada proses 

winding terdapat 4 proses yang dilakukan berdasarkan besarnya Ne yang 

diproses yaitu 24s, 28s, 30s, dan 30s comp. Dimana untuk nilai Ne 24s 

diporses pada mesin dengan nomor 15, untuk nilai Ne 28s di proses pada 

mesin dengan nomor 1-5,13,14 dan untuk nilai Ne 330s di proses pada 

mesin dengan nomor 8-12, sedangkan untuk nilai Ne 30s comp di proses 

pada mesin dengan nomor 6  dan 7. Panjang benang pada 1 cons adalah 

8000m dengan berat 1,9kg. Proses winding dapat dilihat pada gamabr 

berikut. 

 

 

 

 

Gambar 4.9. Winding spinning X 

9. Proses Packing  

Setelah dari proses winding, cons tersebut di susun dalam sebuah 

rak untuk kemudian dilakukan proses steam. Proses ini berguna untuk 

mengatur kadar air dan kelembapan yang ada dalam benang tersebut. Cons 

yang selesai dari proses steam  kemudian akan dikemas baik menggunakan 



pallet, karto netral, karton logo, maupun  karung. Berikut gambar cons  

yang telah di packing  dan telah di tata secara pallet.  

 

 

 

 

Gambar 4.10. Packing spinning X 

4.1.5. Macam-Macam NCP dan Waste 

Berikut ini merupakan nama-nama waste yang tidak dapat di proses 

kembali dan menjadi scrap dalam lini produksi. 

Tabel 4.1. Jenis -  jenis NCP 

No  Bagian  Jenis NCP Tindakan 

Penyelesaian 

Keterangan  

1 Bahan 

Baku 

Kontaminasi  

(kemasukan benda 

asing) 

Diambil 

kontaminasinya 

Yang 

mengalami 

kontaminasi 

dijadikan 

unuseable 

waste 

Basah  Dikeringkan, 

dicampur 

sedikit-sedikit 

dalam mixing 

Bila berubah 

warna 

dijadikan 



unuseable 

waste 

Kotor  Diambil bagian 

yang kotor 

Yang kotor/ 

mengalami 

perubahan 

warna akan 

dijadikan 

unuseable 

waste 

Warna Beda Diambil warna 

yang berbeda 

 

Keras  Diambil bagian 

yang keras 

 

2 Silver  Ne menyimpang Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

  Reproses ganti 

CP 

Lebih dari 5 

cans 

  U% menyimpang, 

tebal/tipis 

Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

  Kontaminasi,kotor Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

3 Roving  Ne menyimpang  Dijadikan 

unuseable 

waste (RWO) 

 



  U% menyimpang, 

tebal/tipis 

Dijadikan 

unuseable 

waste (RWO) 

 

  Gulungan 

gembos, keras 

Dijadikan 

unuseable 

waste (RWO) 

 

  Gulungan berbulu Dijadikan 

unuseable 

waste (RWO) 

 

  Brondol Proses 

dialokasikan 

 

  Diperbaiki dan 

di re proses 

 

  Kontaminasi, 

kotor 

Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

4 Cop benang 

RF 

Ne menyimpang Dijadikan 

unuseable 

waste  

 

  U% menyimpang Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

  Bintik-bintik, 

berbulu 

Dijadikan 

unuseable 

waste 

 



  Tebal/ tipis Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

  Gulungan 

jelek/problem : 

jendol, iring cut, 

underwinding, 

over doff 

Diperbaiki dan 

re proses 

 

  Problem twist 

(low and high 

twist), gembos, 

kotor, 

kontaminasi 

Dijadikan 

unuseable 

waste 

 

5 Cones  Gulungan jelek, 

lapping, noon 

standar stiching, 

gembos, ribbon 

Di rewinding  Dijadikan 

unuseable 

waste 

  Basah Dijemur 

  Campur Ne, 

campur lot 

Di rewinding, 

yang 

menyebabkan 

capur diambil 

dijadikan waste 

  Kontaminasi Di rewinding, 

yang 

menyebabkan 



capur diambil 

dijadikan waste 

  kotor Di rewinding, 

yang 

menyebabkan 

capur diambil 

dijadikan waste 

  Ring cones Di pack 

sendiri/beda 

kodefikasi 

Diterima 

dengan 

konsensi 

  Salah pasang; 

paper cones logus 

Di rewinding  

  Fly waste Diambil di 

rewinding 
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