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Penulis sadar bahwa Laporan Praktik Kerja Lapangan ini memiliki beberapa 

kekurangan. Oleh karena itu, penulis sampaikan permohonan maaf atas 

ketidaksempurnaan yang ada dan siap menerima segala masukan, baik kritik 

maupun saran yang membangun dari semua pihak demi perbaikan dan 
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RINGKASAN 

Praktik kerja lapangan di perguruan tinggi AK-Tekstil Solo untuk memberikan 
pengalaman praktik kepada mahasiswa dalam lingkungan industri tekstil yang 
sebenarnya. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan di Desa Randuagung Km 75, 
Kecamatan Singosari, Kabupaten Malang, Jawa Timur, tepatnya pada PT 
Indiratex Spindo. Perusahaan ini bergerak sebagai industri pemintalan benang. 
PT Indiratex Spindo didirikan pada tahun 1996 dan mulai beroperasi sekitar 
tahun 1998. Saat ini, PT Indiratex Spindo memiliki dua unit gedung produksi. 
Gedung produksi unit 1 memproduksi benang open end Ne 7 - Ne 20 dengan 
jumlah rotor yang dimiliki sebanyak 1.800 rotor, sedangkan unit 2 memproduksi 
benang ring spinning dengan Ne 20 - Ne 40 dari 30.000 spindle yang dimilikinya. 
Salah satu tahapan pemintalan yang ada di unit 2 adalah proses winding. Tahap 
winding adalah proses penggulungan benang dari cop ring spinning menjadi 
gulungan yang lebih besar pada paper cone. Dalam proses produksi, terdapat 
beberapa faktor yang dapat menurunkan kualitas benang serta efisiensi produksi 
yang dihasilkan. Salah satu faktor yang mempengaruhi kualitas dan efisiensi 
produksi benang adalah proses di mesin winding. Pada mesin winding terjadi 
proses penyambungan benang splicing yang terjadi karena benang terputus atau 
terjadi penggantian cop. Ketidaksempurnaan splicing benang dapat 
menyebabkan sambungan benang menjadi lemah atau menurunkan nilai 
Retained Spliced Strength (RSS). Sambungan benang yang lemah ini akan 
berdampak pada pemrosesan selanjutnya. Berdasarkan hasil pengamatan 
terhadap mesin winding Murata 7-5/Vss nomor 7 sebagai sampel, didapati data 
bahwa terdapat 10 dari 55 spindel yang dilakukan pengujian nilai RSS tidak 
mencapai standar minimum yang ditetapkan. Penyebab rendahnya nilai RSS 
benang yang dihasilkan ini adalah ketidaksempurnaan proses splicing oleh 
splicer. Ketidaksempurnaan splicing ini disebabkan oleh faktor manusia, material, 
mesin, metode, dan lingkungan. Upaya perbaikan perlu dilakukan seperti 
melakukan pengecekan menyeluruh terhadap kondisi nozzle pipe pada tiap 
spindle mesin winding, melakukan penyesuaian tekanan angin pada setiap 
spindle, melakukan pengecekan rutin terhadap kondisi part consumable mesin, 
menggunakan material input berkualitas tinggi yang telah lolos pengujian dan 
pencegahan kontaminasi terhadap serat benang, implementasi pengecekan rutin 
terhadap kondisi splicer, hasil sambungan benang, dan setelan pada nozzle pipe 
serta lever holder, meningkatkan kualitas pekerja mekanik dan ketelitian mekanik 
untuk memaksimalkan hasil proses maintenance yang dilakukan, dan menjaga 
kebersihan area produksi dari fly waste. 


