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Kata Pengantar 

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas Rahmat dan Karunia-Nya 

sehingga penulis dapat menyelesaikan Laporan Praktik Kerja Lapangan. 

Laporan Praktik Kerja Lapangan ini disusun sebagai persyaratan kelulusan 

program diploma II di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil 

Surakarta. Praktik kerja lapangan ini dilaksanakan di PT Sri Rejeki Isman Tbk. 

Dalam pembuatan dan penyusunan Laporan Praktik Kerja Lapangan penulis 

banyak mendapat saran, dorongan, bimbingan serta keterangan-keterangan 

dari berbagai pihak, yang merupakan pengalaman yang tidak dapat diukur 

secara materi, namun dapat membuka mata penulis bahwa sesungguhnya 

pengalaman dan pengetahuan tersebut adalah guru terbaik bagi penulis. Oleh 

karena itu dengan segala hormat dan kerendahan hati perkenankanlah 

penulis mengucapkan terimakasih kepada :  

 

1. Tuhan Yang Maha Esa yang telah memberikan berkah dan ridho-

Nya  

2. Ayah dan Ibu yang telah memberikan dukungan dan doa 

3. Bapak Ahmad Wimbo Helvianto, SE, MM selaku Direktur Akademi 

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta 

4. Bapak Wawan Ardi Subakdo, ST.,MT selaku Pembantu Direktur 

Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta 

5. Bapak Hamdan S Bintang, ST., MM selaku Ketua Program Studi 

Teknik Pembuatan Benang Akademi Komunitas Industri Tekstil 

dan Produk Tekstil Surakarta dan sekaligus sebagai Dosen 

Pembimbing 

6. Ibu Sri Suparmi, Ibu Sukarni, dan Bapak Eko selaku pembimbing 

dan narasumber di PT Sri Rejeki Isman Tbk 

7. Semua pihak dari industri (Admin, dan staf Human Resource 

Departement) yang telah membantu dan mendukung dalam 

proses pengumpulan data dan penyusunan tugas akhir 

8. Seluruh dosen pengajar program studi teknik pembuatan benang 

Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta 

9. Keluarga, Sun Agata, Flavio, Aprilia, dan Mayang yang telah 

mendukung, memberi semangat, dan mendoakan  
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10. Serta teman-teman dan sahabat di Akademi Komunitas Industri 

Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta, khususnya pada program 

Studi Teknik Pembuatan Benang. 

 

Penulis menyadari bahwa masih banyak kekurangan dalam Laporan Praktik 

Kerja Lapangan baik dari materi maupun dalam penyajiannya, mengingat 

kemampuan dan pengetahuan penulis yang terbatas oleh karena itu kritik dan 

saran yang membangun sangat dibutuhkan penulis untuk memperbaiki Laporan 

Praktik Kerja Lapangan yang kurang tepat. Semoga Laporan Praktik Kerja 

Lapangan ini dapat memberikan manfaat untuk menambah ilmu dan 

pengetahuan bagi para pembaca, khususnya untuk penulis, institusi pendidikan 

maupun swasta, teman-teman, dan masyarakat luas. 

 

Terakhir semoga segala bantuan yang telah diberikan kepada penulis menjadi  

amal soleh untuk segala pihak yang telah membantu. Sehingga Laporan Praktik 

Kerja Lapangan dapat bermanfaat bagi penulis dan bagi pembaca pada 

umumnya.  

 

 

 

    Wonogiri, Mei  2020 

                   Penulis 

 

 

Yuasnanda Nur Bani Al Liffa 
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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 
merupakan salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan program Diploma 
II di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. 
Dikarenakan adanya pandemi Covid-19 maka mahasiswa dan mahasiswi dapat 
mengambil data-data yang dibutuhkan melalui proses data jaringan (daring) 
untuk perusahaan yang mengizinkan. Pengambilan data praktik kerja lapangan 
dilaksanakan di PT Sri Rejeki Isman Tbk yang beralamat di Jalan K.H. 
Samanhudi No. 88, Jetis, Sukoharjo, Jawa Tengah. Pengambilan data secara 
daring dilaksanakan dari tanggal 15 Juni sampai dengan 3 Juli 2020, dengan 
narasumber supervisor quality control, supervisor mekanik speed frame, dan 
supervisor trainer di Departemen Pemintalan V. Departemen Pemintalan V 
merupakan departemen yang khusus untuk membuat benang dengan bahan 
baku 100% rayon. Laporan Praktik Kerja Lapangan ini difokuskan pada 
permasalahan pengaruh ukuran spacer terhadap ketidakrataan roving pada 
mesin speed frame. Spacer pada mesin speed frame dapat berbeda-beda sesuai 
dengan identifikasi dan kodefikasinya yaitu nomor benang (Ne), nomor roving 
(Ne), ukuran diameter spacer, dan setting top roll. Spacer pada mesin speed 
frame dibuat berbeda-beda ukuran salah satu tujuannya untuk meminimalisir 
ketidakrataan roving. Ketidakrataan roving merupakan salah satu faktor yang 
mempengaruhi kualitas benang. Ketidakrataan roving dapat tinggi disebabkan 
karena beberapa faktor seperti faktor lingkungan yaitu kebersihan sekitar mesin 
kurang diperhatikan, faktor material yaitu sliver drawing finisher tebal tipis, faktor 
manusia yaitu kurangnya keterampilan dan pengetahuan operator mengenai cara 
sambung sliver dan roving, dan faktor mesin yaitu kurangnya kebersihan mesin 
dan spacer salah ukuran. Salah satu faktor yang mempengaruhi ketidakrataan 
roving adalah kondisi spare part mesin yaitu perbedaan ukuran spacer pada 
mesin speed frame. Spacer adalah salah satu spare part mesin speed frame 
yang merupakan bagian kecil tetapi memiliki peran untuk menentukan 
ketidakrataan pada roving. Spacer sendiri berfungsi sebagai pemberi jarak antara 
apron atas dan apron bawah supaya material dapat keluar dari jepitan antara 
kedua apron tersebut sehingga roving yang keluar dari rol depan diameternya 
sesuai dengan yang ditentukan. Penggunaan spacer pada mesin speed frame 
harus sesuai dengan Ne roving yang akan diproses, jika Ne roving yang akan 
diproses semakin besar maka roving yang akan keluar kecil sehingga 
menggunakan spacer dengan ukuran diameter semakin kecil dan jika Ne roving 
yang akan diproses semakin kecil maka roving yang akan keluar besar sehingga 
menggunakan spacer dengan ukuran diameter semakin besar. Jika penggunaan 
spacer salah ukuran seperti Ne roving besar dan menggunakan spacer dengan 
ukuran diameter besar maka akan mengalami undraft atau sliver yang akan 
menjadi roving tidak mengalami pengecilan bahan secara sempurna dan jika Ne 
roving kecil dan menggunakan ukuran diameter kecil maka sliver yang akan 
keluar tersangkut pada spacer sehingga tidak rata dan menyebabkan 
ketidakrataan tinggi. Maka dari itu penggunaan spacer harus benar sesuai 
dengan ketentuan yang telah ditetapkan agar kualitas dan ketidakrataan roving 
dapat terjaga dan masuk standar buyer.  


