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RINGKASAN

Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta merupakan
salah satu Pendidikan Tinggi Vokasi dibidang Teknologi Tekstil dan Produk Tekstil
yang berada dibawah naungan Kementrian Perindustrian bertujuan untuk
memenuhi kebutuhan tenaga kerja yang ahli serta kompeten dalam bidang
tersebut dalam dunia industri. Dalam kurikulumnya AK-Tekstil Solo menggunakan
Sistem Ganda dengan melaksanakan perkuliahan di Kampus, Praktik di Workshop
dan Praktik Kerja Lapangan, sebagai syarat kelulusan Program Studi Diploma Il
AK-Tekstil Solo mewajibkan mahasiswa/mahasiswi untuk membuat Laporan
Praktik Kerja Lapangan (PKL) dimana data untuk laporan tersebut didapat pada
saat melaksanakan Praktik Kerja Lapangan. Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan
dilaksanakan pada masing-masing industri yang sudah ditentukan, untuk PT
Pamor Spinning Mills kegiatan Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan pada tanggal
13 Maret 2023 - 25 Mei 2023. PT Pamor Spinning Mills merupakan perusahaan
yang bergerak pada bidang pemintalan, benang yang diproduksi meliputi Cotton
Carded, Cotton Combed, Rayon Viscose, dan Cotton Rayon. Dengan alur proses
Mesin Blowing, Carding, Drawing Breaker, Drawing Finisher, Roving, Ring
Frame/Ring Spinning dan Winding. Saat ini PT Pamor Spinning Mills memproduksi
Benang Rayon 100% dengan Ne 30s dengan proses akhir untuk kain tenun atau
weaving, target output produksi di PT Pamor Spinning Mills adalah 4800
Bale/Bulan atau sekitar 160 Bale/Hari. Selama melaksanakan kegiatan Praktik
Kerja Lapangan penulis mengamati bahwa kualitas benang tepatnya Breaking
Elongation Yarn (%) rendah dan tidak sesuai dengan standart yang ditetapkan,
serta pada saat proses produksi berlangsung Jumlah Putus pada Mesin Ring
Frame tinggi, hasil uji rata-rata dari Breaking Elongation Yarn (%) yang diuji pada
mesin Uster Tensorapid 4 adalah 12,89% dan Jumlah Putus pada proses produksi
Ring Frame adalah 60 atau Total End Breakage (%) 4,06%, dimana standart rata-
rata Breaking Elongation (%) yang ditetapkan PT Pamor Spinning Mills adalah
13,44% (Mendapat toleransi 2%) dan End Breakage (%) 1,5% - 2% untuk proses
produksi, sedangkan untuk trial produksi toleransi putus maksimal satu kali. Dari
sini dapat dilihat bahwa hasil uji tersebut tidak sesuai dengan ketetapan standart
maupun toleransi pada PT Pamor Spinning Mills. Setelah dianalisa lebih lanjut,
faktor terbesar penyebab penyimpangan diatas adalah Struktur Kepadatan
Benang dan Tegangan dari Benang yang diproduksi dimana hal tersebut
dipengaruhi oleh penggunaan nomor Traveller, dimana nomor Traveller tersebut
mengidentitaskan berat Traveller. Pada proses produksi yang terjadi
penyimpangan tersebut menggunakan Traveller Kanai NFC Ms/HF Nomor 1/0
(51,8 mg). PT Pamor Spinning Mills memiliki pedoman yang digunakan untuk
menentukan penggunaan Nomor Traveller dari produsen pembuat Traveller. Akan
tetapi untuk memastikan kembali kualitas hasil produksi, penulis melakukan Trial
Produksi tiga nomor Traveller meliputi Traveller Kanai NFC MS/Hf No 1 (58 mg),
No 2/0 (45 mg), No 4/0 (35,6 mg). Dan setelah dilakukan pengujian pada hasil trial
produksi Traveller Kanai NFC Ms/Hf Nomor 2/0 (45 mg) dinilai dapat
direkomendasikan untuk memperbaiki penyimpangan tersebut karena hasil rata-
rata Breaking Elongation (%) adalah 13,56% dan Jumlah Putus selama proses
produksi adalah 0, dimana dapat dinyatakan bahwa hasil pengujian tersebut sudah
sesuai dan tidak terjadi penyimpangan terhadap standart yang ditetapkan.



