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PERNYATAAN TATA TERTIB

PRAKTIK KERJA LAPANGAN MAHASISWA AKADEMI

KOMUNITAS
INDUSTRI TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL

SURAKARTA

Yang bertanda tangan di bawah ini, saya mahasiswa Akademi Komunitas

Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta :

Nama

: Prasetyo Priyo Saputro

NIM/Program Studi  : 1701037/ Teknik Pembuatan Benang

Alamat Rumah : Tegalmulyo RT04/RWO05 Karanggeneng Boyolali

Nama Orang Tua : Tripriyo

Alamat Orang Tua : Tegalmulyo RT04/RW05 Karanggeneng Boyolali

Menyatakan akan melaksanakan Praktek Kerja Lapangan dengan ketentuan

sebagai berikut :

1.

3.

Bersedia menaati semua peraturan dan tata tertib yang berlaku di
lembaga/perusahaan/pabrik dan menjaga sopan santun.

Bersedia menjalankan pekerjaan-pekerjaan seperti pada
lembaga/perusahaan/pabrik tempat Praktik Kerja Lapangan.

Akan : memberikan laporan mingguan yang telah disahkan oleh pimpinan
lembaga/perusahaan/pabrik  teksti dan garmen kepada dosen
pembimbing di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil
Surakarta.

Setelah menyelesaikan Praktik Kerja Lapangan, segera melaporkan dan
menyerahkan laporan kerja lapangan kepada Ketua Program Studi
TT/KT/PG disertai dengan surat keterangan selesai Praktik Kerja

Lapangan dari lembaga/perusahaan/pabrik.



5. Bersedia menerima sanksi akademik maupun administrasi, apabila
selama Praktik Kerja Lapangan melanggar ketentuan/peraturan
lembaga/perusahaan/pabrik atau Akademi Komunitas Industri Tekstil dan
Produk Tekstil Surakarta bila dipandang berbuat sesuatu yang dapat

merugikan nama baik almamater.

Mengetahui,

Surakarta, September 2019

Kepala Program Studi Yang menyatakan,

Teknik Pembuatan Benang

(Hamdan S. Bintang, ST., MM.) (Prasetyo Priyo Saputro)
NIP : 19651006199031005 NIM : 1701037
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apapun.

Keberhasilan penulis dalam menyelesaikan Laporan ini tidaklah semata
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dan membantu penulis untuk menyelesaikan Laporan ini. Segenap Terimakasih
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sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan ini tanpa halangan suatu
apapun.
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INDUSTRI.
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9. Kedua orang tua penulis yang selalu memberikan doa dan dukungan
untuk menyelesaikan

10. Serta semua pihak yang telah membantu menyelesaikan laporan Praktik
Kerja Industri yang tidak bisa penulis sebut satu per satu, untuk itu penulis
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Penulis menyadari bahwa laporan ini masih terdapat kekurangan, untuk itu
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RINGKASAN

PT Excellence Qualities Yarn merupakan industri tekstil yang bergerak di bidang
pemintalan benang. Perusahaan ini didirikan tahun 2013 tepatnya di Desa
Sumokembangsri, Kecamatan Balongbendo, Kabupaten Sidoarjo, Provinsi Jawa
Timur dengan luas tanah + 44.728 m? memiliki 2 Unit produksi yang
menggunakan mesin berbasis modern serta mengutamakan kualitas dari produk
yang dihasilkan. Perusahaan ini berorientasi pada ekspor dengan persentase
92% pasar internasional dan 8% pasar lokal.

Pada Unit 1 PT Excellence Qualities Yarn memproduksi benang TR (65%-35%),
poliester 100%, dan Rayon 100% dengan urutan proses produksi yang sesuai,
mulai dari GBB (Gudang Bahan Baku), di proses ke Blowroom menggunakan
mesin Blendomat, Carding, Drawing, dan MVS (Muratec Vortex Spinning)
dengan jumlah 704 mata pintal untuk memproduksi TR (65%-35%) dan poliester
100%, Open End mempunyai 1632 mata pintal yang digunakan untuk proses
Rayon 100%, kemudian masuk pada GBJ (Gudang Barang Jadi). Perusahaan ini
juga mempunyai benang double twist menggunakan mesin TFO (Two For One).
Sedangkan pada Unit 2 memproduksi benang poliester 100% dan TR (65%-35%)
dengan urutan produksi mulai dari Gudang Bahan Baku, Blowing yang
menggunakan dua mesin yakni Blendomat untuk TR (65%-35%) dan Displucker
untuk poliester 100%,Drawing, Symplex, Ring Spinning Frame yang mempunyai
31.008 mata pintal, Winding untuk proses penggulungan pada tahap akhir,
Packing, dan masuk ke Gudang Barang Jadi. Kapasitas produksi PT Excellence
Qualities Yarn di Unit 1 + 85 - 90 bale / hari dan Unit 2 + 120 - 126 bale / hari.

Pada Unit 2 terdapat mesin Speed frame yang memiliki 3 fungsi yakni drafting,
twisting, dan winding (penggulungan). Dalam proses ini terdapat berbagai
macam masalah yang dapat merusak kualitas roving yang dihasilkan. Roving
brodol adalah salah satu masalah yang sering muncul. Apabila terdapat roving
brodol tersebut sudah tidak bisa di gunakan. Sehingga dapat mengurangi jumlah
produksi. Penyebab roving brodol yang terjadi pada mesin speed frame adalah
spindle bearing kocak,spindle yang tidak sentering, permukaan spindle yang
tidak rata, dan tension yang tidak standar. Untuk menghindari terjadinya roving
brodol di mesin Speed frame sebaiknya melakukan perawatan bagian bagian
yang menyebabkan roving brodol pada mesin Speed frame dilakukan secara
rutin.
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