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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilaksanakan di PT Delta Duniatex Il pada
Departemen Spinning sebagai upaya memperoleh pengalaman kerja secara
langsung serta memahami penerapan teori perkuliahan di lingkungan industri
tekstil. PT Delta Duniatex Il merupakan perusahaan yang memiliki struktur
organisasi terintegrasi, mulai dari manajemen, produksi, quality control,
maintenance, hingga utilitas, untuk mendukung kelancaran operasional.
Perusahaan memproduksi berbagai jenis benang seperti poliester, rayon, kapas,
dan spandex dengan kapasitas produksi sekitar 46 ton per hari. Selama PKL
dipelajari rangkaian proses pemintalan benang yang meliputi blowing, carding,
drawing, roving, ring spinning, dan winding, di mana masing-masing proses
memiliki fungsi penting dalam menghasilkan benang sesuai standar perusahaan.
Selain itu, perusahaan menerapkan sistem perencanaan dan pengendalian
produksi yang dikelola oleh bagian PPIC untuk menjamin pencapaian target
kualitas, kuantitas, dan ketepatan waktu pengiriman produk. Dalam laporan ini
juga dibahas studi kasus mengenai penyebab kerusakan top roll gosong pada
mesin ring spinning dan pengaruhnya terhadap kualitas benang poliester 100%.
Penelitian dilakukan melalui observasi, wawancara, dokumentasi, serta pengujian
kualitas benang menggunakan Uster Tester dan pengujian kekuatan tarik. Hasil
analisis menunjukkan bahwa kerusakan top roll gosong dipengaruhi oleh
preventive maintenance yang belum optimal, pelumasan bearing yang kurang
sesuai, keausan bearing, tekanan top roll yang tidak sesuai standar, serta suhu
lingkungan produksi yang tinggi sehingga meningkatkan gesekan dan temperatur
pada top roll. Kondisi tersebut berdampak pada penurunan kualitas benang yang
ditunjukkan oleh meningkatnya nilai CV%, U%, dan Imperfection Index (IPl), serta
menurunnya kekuatan tarik benang dibandingkan benang yang diproduksi
menggunakan fop roll normal. Hasil pengujian hairiness juga menunjukkan bahwa
kondisi top roll memengaruhi kestabilan proses drafting dan pengendalian serat
selama proses pemintalan. Berdasarkan hasil pengamatan selama PKL, dapat
disimpulkan bahwa PT Delta Duniatex Il telah menerapkan sistem produksi,
pengendalian mutu, dan pemeliharaan mesin yang terstruktur sehingga mampu
menghasilkan benang berkualitas secara efisien. Kegiatan PKL ini memberikan
wawasan mengenai proses industri tekstil secara menyeluruh serta meningkatkan
pemahaman dan keterampilan praktis dalam bidang teknik industri tekstil.



