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KATA PENGANTAR

Puji Syukur kehadirat Allah SWT, karena berkat rahmat dan karunia-Nya
penulis dapat menyelesaikan Laporan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT Sri
Rejeki Isman Tbk yang juga menjadi syarat menyelesaikan studi program Diploma
Il pada program studi Teknik Pembuatan Benang di Akademi Komunitas Industri
Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta.

Didalam pengerjaan Tugas Akhir ini telah melibatkan banyak pihak yang
sangat membantu dalam banyak hal. Oleh sebab itu, disini penulis sampaikan
rasa terima kasih sedalam-dalamnya kepada

1. Kedua Orang Tua dan adik tercinta yang telah memberikan doa serta

dukungannya.
2. Bapak Drs. Abdillah Benteng, M.Pd., selaku Direktur Akademi Komunitas
Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta.

3. Bapak Hendi Dwi Hardiman S.ST., M.T selaku pembantu direktur di
Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta.

4. Bapak Hamdan S. Bintang, S. T, M. M selaku Ketua Prodi Teknik
Pembuatan Benang.

5. Bapak Priyanto,Bapak Maryono selaku pembimbing di PT. Sri Rejeki Isman
Tbk.
Ibu Vallen Laurinda, S.Ap selaku dosen pembimbing.
Mifthakhul Ridhan Firdaus dan Ari Krisna selaku teman yang selalu
membantu saat penulis menghadapi kesulitan dalam penyusunan

8. Seluruh teman dari Teknik Pembuatan Benang B angkatan 2017 yang tidak

bisa saya sebutkan seluruhnya.

9. Semua pihak yang terlibat dalam penyusunan tugas akhir ini.

Buku Laporan Praktik Kerja Lapangan ini penulis susun sebagai syarat
kelulusan dalam melaksanakan pendidikan jenjang Diploma Il di Akademi
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta, dengan harapan dapat
menambah pengetahuan tentang faktor-faktor penyebab tingginya U% pada Sliver
yang disebabkan oleh pressure weighting arm.

Penulis menyadari bahwa laporan ini jauh dari kesempurnaan baik dari segi
materi maupun penulisan, namun semoga dapat bermanfaat bagi diri penulis serta

banyak orang pada khususnya dan seluruh mahasiswa Akademi Komunitas



Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta serta karyawan PT Sri Rejeki Isman

Tbk pada umumnya.

Penulis,

(Pramesti Laras Hayu)
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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 Il di
Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Praktik Kerja
Lapangan dilaksanakan di PT Sri Rejeki Isman Tbhk yang beralamat di Jalan K.H.
Samanhudi No. 88, Jetis, Sukoharjo, Jawa Tengah. Praktik Kerja Lapangan
dilaksanakan dari tanggal 12 Juli 2019 sampai dengan 8 Agustus 2019, yang
bertempat di Departemen Pemintalan VI (Spinning 6). Salah satu proses produksi
yang sedang berlangsung di Departemen Pemintalan VI adalah proses Sliver CT.
Dan, tidak semua proses dapat berjalan sesuai rencana. Selama proses
berlangsung terdapat suatu permasalahan yang akan menjadi pokok
pembahasan. Pokok pembahasan yang diambil adalah Top rolll exentrik pada
mesin Drawing. Penyimpangan kualitas tersebut yaitu tingginya ketidakrataan
(U%) pada Sliver. Ketidakrataan adalah suatu ukuran mutu benang yang
menyatakan besarnya penyimpangan massa pada panjang tertentu, yang
keberadaannya tidak dapat dihindari. Praktik Kerja Lapangan ini difokuskan pada
perbaikan kualitas, yang mana penyelesaian permasalahan tersebut ditinjau dari
alat uji Uster Tester 5 dan penyelesaianya dilakukan secara teknis. Melalui
pergantian Top rolll sementara, Setelah melalui pengujian Uster Tester 5 terlihat
bahwa Sliver memiliki angka ketidakrataan sebesar 3,21% dengan standar yang
seharusnya max 3.00% dapat diartikan bahwa kualitas ketidakrataan tersebut
tinggi dan terjadi penyimpangan kualitas. Terlihat pada Spectrogram mass daerah
ketidakrataan terjadi di daerah 11 — 12 cm dengan sumber informasi yang diterima
dari pihak quality control (QC) maupun maintenance daerah tersebut terjadi pada
bagian teknis atau mesin, yaitu pada daerah draftingzone di mesin Drawing.
Melalui pengamatan teknis ditemukan adanya tekanan weighting arm kurang yang
tidak stabil dan hal tersebut adalah penyebab tingginya angka ketidakrataan pada
Sliver. Solusi yang dilakukan untuk menyelesaikan kasus ini adalah penyelesaian
teknis dengan cara mensettng ulang posisi weighting arm. Melalui penyelesaian
tersebut perbaikan kualitas ketidakrataan Sliver dapat dilihat kembali dari Uster
Tester 5 yang mana angka ketidakrataan menurun menjadi 1,59% dan angka
tersebut masuk dalam klasifikasi standar kualitas ketidakrataan Sliver.
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