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RINGKASAN 

Praktik Kerja Lapangan merupakan salah satu program penddikan Akademi 
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta yang wajib ditempuh 
seluruh mahasiswa. Praktik Kerja Lapangan adalah syarat untuk menyelesaikan 
pendidikan Diploma II di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil 
Surakarta. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan pada PT Tyfountex Indonesia 
yang bertempat di Desa Gumpang Kabupaten Sukoharjo. Pabrik ini menduduki 
area 220.000 meter persegi dan terletak di Solo, Jawa Tengah, Indonesia. PT 
Tyfountex Indonesia merupakan industr yang bergerak di bidang tekstil dan produk 
tekstil didirikan pada tahun 1973. Unit spinning memiliki 68.000 mata pintal ring 
spinning dan 2000 mata pintal open end. PT Tyfountex Indonesia memproduksi 
benang kapas, rayon, polyester, tetoron rayon, tetoron cotton. 

Departemen spinning memiliki alur proses dimulai dari bahan baku, kemudian 
melalui proses blowing yang mengalami pembersihan serat dan pembentukan lap, 
kemudian memasuki proses selanjutnya proses carding yang mengalami 
penguraian dan pembentukan sliver, kemudian menuju proses peregangan pada 
proses drawing yang dapat 2 sampai 3 kali proses drawing, kemudian mengalami 
peregangan kembali pada mesin roving, dari proses roving akan menuju proses 
ring spinning yang sudah menghasilkan produk berbentuk benang, kemudian akan 
melalui proses winding yaitu merubah gulungan dari cop ke cone serta 
penghilangan cacat benang, dan akhirnya akan dikemas pada proses packing. 

Praktik Kerja Lapangan ini berfokus pada pengamatan proses drawing finisher, 
yang merupakan proses setelah proses drawing breaker dan sebelum proses 
roving. Dalam proses ini terjadi pengendalian kualitas hasil produksi yang meliputi 
kualitas grains dan kualitas. Sliver drawing yang berkualitas memiliki kriteria grains 
yang sesuai dengan standard evenness yang baik dengan kata lain unevenness 
yang dihasilkan dari pengujian evennnes tester menghasilkan presentase yang 
rendah. 

Pengamatan yang dilakukan pada autolevelling sebagai pengatur grains dan 
evenness yang dihasilkan dengan mengkondisikan autolevelling pada kondisi ON 
dan kondisi OFF. Hal itu untuk mengkalibrasi fungsi autolevelling tersebut. Hal 
tesebut dilakukan pada proses C10 Lot 52 dikarenakan hasil pengujian berat sliver 
tidak sesuai maka dilakukan pengkalibrasian autolevelling dan menghasilkan 
penyebab material yang tidak sesuai dan nilai autolevelling yang berlebihan. Dan 
untuk hasil kerataan sliver pada kondisi autoleveling pada kondisi ON lebih baik 
daripada kondisi autolevelling pada kondisi OFF. 

 


