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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah salah satu syarat untuk menyelesaikan
pendidikan program Diploma Il di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk
Tekstil Surakarta. Laporan praktik kerja lapangan ini merupakan salah satu syarat
yang harus dipenuhi oleh semua mahasiswa Akademi Komunitas Industri Tekstil
dan Produk Tekstil Surakarta (AK-Tekstil Solo). Laporan ini dibuat setelah
melakukan Praktik Kerja Lapangan di PT Delta Dunia textil Il yang beralamat di
Desa Pondok, Kecamatan Grogol, Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah.
Perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur, khususnya pemintalan. Produksi
yang dihasilkan yaitu benang dari proses serat poliester, poliester dan rayon (TR),
dan cotton. Proses pembuatan benang ini melalui beberapa tahapan, mulai dari
blowing, carding drawing, flayer, ring spinning, dan winding. Dalam upaya
meningkatkan kualitas perusahaan, pengendalian mutu produksi merupakan hal
yang sangat diperhatikan, mutu produk yang baik berpengaruh pada tingkat
kepercayaan konsumen terhadap suatu perusahaan. Upaya pengendalian
produksi yang dilakukan adalah dengan meminimalisir terjadinya cacat. Salah satu
kejadian cacat yang dapat menghambat kelancaran produksi adalah hasil benang
sambungan yang mendekati benang normal. Hal ini didasari oleh keluhan yang
didapat dari bagian produksi kain knitting yang menyampaikan bahwa terdapat
beberapa kecacatan benang, seperti jendolan dan kain berlubang dikarenakan
sambungan benang yang rapuh dan tipis. Benang yang rapuh dan tipis dapat
menyebabkan benang mudah putus saat mendapatkan banyak gesekan pada
proses knitting. Hal lain yang menjadi faktor penyebab terjadinya benang yang
rapuh dan tipis adalah kesalahan pada bagian maintenance dalam melakukan
penyetelan pada splicer di mesin winding SMARO-NEW. Kualitas kekuatan dan
bentuk sambungan benang sendiri menjadi salah satu faktor penting yang
menentukan kualitas benang yang di produksi. Maka dari itu dilakukan penelitian
dengan melakukan percobaan tiga macam penyetelan ukuran splicer untuk
menemukan ukuran penyetelan yang tepat agar sambungan benang bagus. Dari
penelitian yang sudah dilakukan mendapatkan hasil beberapa variasi yaitu, jika
dilihat dari kerataan sambungan penyetelan yang memiliki hasil sambungan yang
mendekati benang asli yaitu pada penyetelan 3 karena setelah dilakukan
percobaan hasil sambungan baik dan konsistesten. Dan jika dilihat dari hasil
kekuatan sambungan (strength) hasil penyetelan 2,50 adalah penyetelan yang
mendekati kekuat benang normal yang sesuai dengan standar yang ditentukan
oleh perusahaan.
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