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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah salah satu bentuk implementasi secara
sitematis dengan singkron antara program pendidikan yang sedang ditempuh
dengan program penguasaan yang diperoleh melalui kegiatan kerja secara
langsung di dunia kerja untuk mencapai tingkat keahlian tertentu. Praktik Kerja
Lapangan juga merupakan salah satu syarat yang diwajibkan untuk
menyelesaikan pendidikan program Diploma Il di Akademi Komunitas Industri
Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Dengan adanya Praktik Kerja Lapangan,
mahasiswa dapat memaksimalkan kemampuan teorinya secara langsung yang
telah didapat dari kampus untuk dipraktikkan di dunia industri dengan
kemampuan masin-masing, melihat secara langsung serta mempraktikkan alur
kerja yang ada pada industri. Dalam Praktik Kerja Lapangan yang dilaksanakan
pada tanggal 06 Desember 2021 sampai 30 Maret 2021 yang bertempat di PT
Sri Rejeki Isman Tbk beralamat di Jalan K.H. Samanhudi No. 88, Jetis,
Sukoharjo 57511, Jawa Tengah. Sebagai perusahaan besar yang bergerak pada
bidang industri tekstil maka PT Sri Rejeki Isman Tbk memiliki banyak proses
yang dilaksanakan pada tiap departemennya, salah satunya adalah departemen
pemintalan atau spinning. Departemen ini sendiri berjumlah 11 departemen yang
terbagi dalam 2 lokasi yaitu, departemen pemintalan 1,2,3, dan 5 berlokasi pada
gedung |, sedangkan departemen pemintalan 6,7,8,9,10,11, dan 12 berada di
gedung Il. Walaupun merupakan departemen yang sama, yaitu pemintalan,
masing-masing departemen memiliki fokus produksi yang berbeda. Baik dari segi
jenis bahan baku, jenis proses, hingga pemasarannya. Dalam pelaksanaan
proses pemintalan benang, untuk menghasilkan produk dengan kualitas yang
tinggi tidak terlepas dari berbagai permasalahan yang disebabkan dari berbagai
faktor. Salah satu faktor yang mempengaruhi kualitas benang adalah peralatan
pada mesin ring spinning. Yang akan menjadi pokok pembahasan yaitu pada
departemen spinning 7 menggunakan alat compactor yang disebut compact
spinning. Compact spinning adalah teknologi pemintalan baru untuk pemintalan
pada kerangka ring spinning baru yang ditingkatkan. Terkait mengenai mesin ring
spinning pada proses Ne 20s combed dan Ne 20s compact dengan
membandingkan hasil dari pengujian terhadap U%, hairnes, dan IPI (imperfection
index). Tujuan dari pengamatan ini adalah untuk megetahui perbandingan
kualitas dari penggunaan alat compactor dan alat reguler. Dalam pengamatan ini
menggunakan metode pengambilan sampel, dan pengujian sampel. Hasil dari
pengamatan berupa data pengecekan kualitas yaitu U%, IPI, dan hairiness yang
dilakukan mulai tanggal 01 — 05 Januari 2022 pada Ne 20s compact hasil 7,94%,
9 dan 5,71 sedangkan Ne 20s combed dengan hasil 7,96%, 12 dan 8,42. Dari
pengamatan tersebut bahwa pada Ne 20s compact dan Ne 20s combed
mendapatkan hasil yang memenuhi standar, tetapi untuk hasil hairness hasil 20s
combed masih belum standar dengan nilai 8,42. Dalam hal ini untuk
meningkatkan kualitas bisa di ganti menggunakan alat compactor.



