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RINGKASAN 

Praktik Kerja Lapangan adalah salah satu bentuk implementasi secara sistematis 
dan sinkron antara program pendidikan yang sedang ditempuh dengan program 
penguasaan keahlian yang diperoleh melalui kegiatan kerja secara langsung di 
dunia kerja untuk mencapai tingkat keahlian tertentu. Praktik Kerja Lapangan adalah 
salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan program Diploma II di Akademi 
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Praktik Kerja Lapangan 
dilaksanakan di PT Delta Dunia Tekstil II yang beralamat di Desa Pondoh Grogol, 
Sukoharjo, Jawa Tengah. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan dari tanggal 17 Juli 
2019 sampai dengan18 Agustus 2019. PT Delta Dunia Tekstil II merupakan salah 
satu anak perusahaan  PT Duniatex grups yang memproduksi benang kapas 
(cotton), Rayon, Tetoron Rayon (TR), Polyester (PE). Selama proses berlangsung 
terdapat suatu permasalahan yang akan menjadi pokok pembahasan. Pokok 
pembahasan yang diambil adalah penyimpangan kualitas sliver polyester  di mesin 
Carding. Penyimpangan kualitas tersebut yaitu tingginya neps dan trash sliver 
Carding.  Salah satu cara yang dapat meningkatkan hasil produksi dan menjaga 
kualitas benang yang dihasilkan adalah dengan memperkecil timbulnya neps dan 
trash . Nep adalah gumpalan serat yang sudah tidak dapat diurai lagi. penyebabnya 
bisa karena beberapa hal dan bisa juga karena seratnya masih muda untuk serat 
cotton.Trash adalah kotoran yang terdapat pada serat, untuk serat cotton berupa 
daun dan ranting. Lalu untuk memperkecil timbulnya neps dan trash pada sliver 
dilakukan pengendalian terhadap presentase limbah (waste). Waste sendiri 
merupakan limbah dari mesin yang terbuang saat proses produksi berlangsung. 
Pengendalian waste ini sangat penting dilakukan untuk mendapatkan hasil sliver 
yang benar-benar bagus tapi waste yang dihasilkan sedikit sehingga dapat membuat 
effisiensi produksi naik. Dalam pembuatan benang TR material yang digunakan ada 
2 (dua) yaitu tetoron (polyester) dan rayon viscos. Hasil pengujian sliver polyester di 
mesin Carding menggunakan alat uji NATI mesdan lab keisokki menunjukkan bahwa 
angka neps dan trash sliver Carding tinggi dan melebihi standar maksimal. Dimana 
hasil pengetesan nilai neps dan trash sliver Carding menunjuk angka neps 150 dan 
trash 89. Sedangkan, PT  Delta Dunia Tekstil II memiliki acuan standar kualitas neps 
dan trash sliver Carding  dengan batas maksimal yaitu neps 5 and trash 0. Itu artinya 
sliver ini mengalami penyimpangan standar kualitas. Hal ini tentu dapat berdampak 
pada proses berikutnya. Praktik Kerja Lapangan ini difokuskan pada perbaikan 
kualitas neps dan trash, yang mana penyelesaian permasalahan tersebut ditinjau 
dari alat NATI Mesdan Lab Keisokky dan penyelesaianya dilakukan dengan mencari 
kemungkinan permasalahan dan perbaikan. Melalui pengamatan ditemukan 
kemungkinan penyebab tingginya neps dan trash sliver carding adalah Speed Top 
Flat  untuk membuktikan pengaruh Speed Top Flat terhadap neps dan trash dengan 
melakukan percobaan tiga variasi Speed Top Flat kemudian dilihat hasilnya . Melalui 
pengamatan tersebut, perbaikan kualitas Neps dan trash  dapat dilihat dari NATI 
Mesdan Lab Keisokky yang mana angka Neps menurun menjadi 82 dan trash  
menurun menjadi 27. Walaupun belum mencapai standar NATI, sliver polyester lot 
baru denier 1,2 length 38 mm tersebut telah mengalami perbaiakan neps dan trash 
yang signifikan dimana yang awalnya neps melebihi 150 dan trash melebihi 
100,setelah dilakukan perbaikan dengan mengubah Speed Top Flat, neps berkurang 
drastis menjadi kisaran 80 dan trash menjadi 27. 


	KATA PENGANTAR
	DAFTAR ISI
	DAFTAR TABEL
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR LAMPIRAN
	RINGKASAN

