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RINGKASAN 

 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilaksanakan di PT Hanil Indonesia, perusahaan 
yang bergerak di bidang industri pemintalan benang berbahan baku serat sintetis, 
khususnya serat akrilik. Kegiatan PKL bertujuan untuk memahami proses 
produksi, sistem perencanaan dan pengendalian produksi, penggunaan mesin, 
serta pengendalian kualitas benang yang diterapkan di perusahaan. Proses 
produksi benang di PT Hanil Indonesia dimulai dari pengolahan bahan baku 
berupa tow menjadi sliver melalui proses Opening, Cut Drawing (C/D), Automatic 
Can Doubling (ACD), Breaking Machine (B/M), Re-Breaking Machine (RB/M), Pre 
Auto Leveler, Gill Box, hingga Finisher. Selanjutnya sliver diproses pada mesin 
Roving dan Ring Spinning untuk menghasilkan benang tunggal. Benang kemudian 
melalui proses Winding, Double Twist (TFO), Reeling, Dyeing, dan Packing hingga 
menjadi produk siap dipasarkan. Setiap tahapan memiliki fungsi yang saling 
berkaitan untuk menghasilkan benang dengan kualitas yang memenuhi standar 
perusahaan. Gedung 2 PT Hanil Indonesia menerapkan product layout, yaitu tata 
letak mesin berdasarkan urutan proses produksi sehingga aliran material 
berlangsung secara berkesinambungan. Tata letak ini bertujuan memperlancar 
perpindahan material, mengurangi waiting time, meminimalkan jarak transportasi, 
dan meningkatkan efisiensi produksi. Di gedung ini terdapat 154-unit mesin yang 
terdiri atas 43-unit mesin Drawing, 27-unit mesin Spinning, dan 84-unit mesin 
Finishing sebagai penunjang proses produksi. Perencanaan produksi dilakukan 
oleh bagian Production Planning and Inventory Control (PPIC) berdasarkan 
pesanan pelanggan dan kapasitas mesin yang tersedia. Kapasitas produksi setiap 
mesin dihitung menggunakan parameter seperti efisiensi mesin, kecepatan 
produksi, jumlah spindle, dan nomor benang. Selain itu, pengendalian produksi 
dilakukan secara berkelanjutan mulai dari pemeriksaan kualitas bahan baku, 
pengawasan parameter mesin, pengujian mutu produk, pemantauan target 
produksi, hingga perawatan mesin secara preventif dan korektif. Pengendalian ini 
bertujuan menjaga kualitas benang, meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi 
cacat produk, serta memastikan ketepatan waktu pengiriman kepada pelanggan. 
Fokus pembahasan dalam laporan ini adalah pengaruh variasi delivery speed 
terhadap nilai penyusutan serat pada mesin Drawing Breaker (B/M). Hasil 
pengamatan menunjukkan bahwa perubahan delivery speed memengaruhi nilai 
penyusutan serat. Pada delivery speed yang sesuai standar, proses drafting 
berlangsung lebih stabil sehingga menghasilkan sliver yang lebih seragam. 
Sebaliknya, delivery speed yang terlalu tinggi dapat meningkatkan gaya tarik pada 
serat sehingga nilai penyusutan bertambah dan berpotensi menurunkan kualitas 
sliver maupun benang pada proses berikutnya. Secara keseluruhan, hasil PKL 
menunjukkan bahwa keberhasilan proses pemintalan benang dipengaruhi oleh 
keterpaduan antara pengaturan parameter mesin, kondisi bahan baku, sistem 
pengendalian produksi, serta pengawasan kualitas pada setiap tahapan proses. 
Pengaturan delivery speed yang tepat pada mesin Drawing Breaker menjadi salah 
satu faktor penting untuk menjaga kestabilan proses, meningkatkan kualitas 
produk, dan mendukung tercapainya target produksi di PT Hanil Indonesia. 
 

 

 


