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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan adalah salah satu bentuk implementasi secara
sistematis dan sinkron antara program pendidikan yang sedang ditempuh
dengan program penguasaan keahlian yang diperoleh melalui kegiatan kerja
secara langsung di dunia kerja untuk mencapai tingkat keahlian tertentu. Praktik
Kerja Lapangan adalah salah satu syarat untuk menyelesaikan pendidikan
program Diploma Il di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil
Surakarta. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan di PT Dan Liris. PT Dan Liris
berdiri sesuai akta notaris, tanggal 25 April 1974. PT Dan Liris berlokasi di
Kelurahan Banaran, Kecamatan Grogol, Kabupaten Sukoharjo 57193 Jawa
Tengah. Unit Spinning 2 merupakan salah satu unit pemintalan di PT Dan Liris
yang memproduksi benang kapas dan poliester, namun terkadang juga
melakukan produksi terhadap benang Tencel® untuk pesanan tertentu. Untuk
proses pemintalan alurnya hampir semua sama yaitu mesin blowing, carding,
drawing, flyer, ring spinning, winding, pengemasan. Dalam hal kualitas material
ada beberapa faktor yang mempengaruhi kualitas benang antara lain bahan
baku, mesin, ruangan, dan tenaga kerja. Dari sekian faktor yang telah disebutkan
salah satu cara yang dapat meningkatkan hasil produksi dan menjaga kualitas
benang yang dihasilkan adalah dengan meningkakan kualitas roving sebagai
bahan baku pembuatan benang di mesin ring spinning. Berdasarkan
pemeriksaan harian pihak Quality Control ( QC ), pada tanggal 1 Agustus 2019
ditemukan permasalahan ketidakrataan (U%) roving tinggi di mesin flyer tipe FL
16 tahun 1982 line 3. Ketidakrataan (U%) adalah suatu ukuran mutu yang
menyatakan besarnya penyimpangan massa pada panjang tertentu.Langkah
awal yang dilakukan untuk mengatasi permasalahan tersebut adalah dengan
mengidentifikasi penyebab ketidakrataan (U%) roving tinggi yang diolah
menggunakan diagram tulang ikan, sehingga didapatkan suatu data yang
menunjukkan adanya penyetelan weighting arm di mesin flyer tipe FL 16 tahun
1982 line 3 yang tidak tepat merupakan penyebab ketidakrataan (U%) roving
tinggi. Untuk langkah selanjutnya, penulis membuat rencana perbaikan dan
proses perbaikan. Setelah itu dilakukan cek kualitas roving setelah perbaikan.
Dari hasil cek tersebut didapatkan kualitas roving menjadi lebih baik daripada
sebelumnya yaitu, angka ketidakrataan (U%) roving turun secara signifikan

viii



	KATA PENGANTAR
	DAFTAR ISI
	DAFTAR  TABEL
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR LAMPIRAN
	RINGKASAN

