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Puji syukur penulis panjatkan kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas segala
rahmat, taufik serta hidayah-Nya, sehingga Laporan Praktik Kerja Lapangan ini
dapat terselesaikan sesuai dengan waktu yang telah ditentukan. Laporan ini berisi
tentang Teknik Pembuatan benang, yang berupa alur proses produksi benang,

jumlah tenaga kerja dan mesin.

Praktik Kerja Lapangan merupakan mata kuliah yang harus ditempuh oleh
mahasiswa program D Il Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil
pada setiap akhir semester. Penulisan laporan Praktik Kerja Lapangan merupakan
pertanggungjawaban dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan bagi mahasiswa
program D Il Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

yang di laksanakan di industri tekstil.
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memberikan arahan dan pembekalan Praktik Kerja Lapangan.

3. Bapak Bambang Kusnadi,Bk.Teks selaku dosen pembimbing yang dengan
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RINGKASAN

PT Sri Rejeki Isman tbk (PT SRITEX) merupakan salah satu dari perusahaan
tekstil yang ada di daerah kota Solo dan merupakan perusahaan dibidang tekstil
terbesar se Asia Tenggara. Bertempat di JI. Samanhudi Sukoharjo, Solo, Jawa
Tengah, didirikan pada tahun 1996. Hasil produksi PT SRITEX ini adalah benang,
kain, dan pakaian jadi. Pada departemen spinning, khususnya di spinning 5
memproduksi benang rayon. Alur proses pembuatan benang adalah dari material
(bahan baku) serat masuk kedalam mesin blowing, kemudian disuapkan ke mesin
carding melalui chut feed, lalu dilakukan peregangan di mesin drawing. Haslil
drawing ini kemudian disuapkan ke dalam mesin roving, dan ring spinning,
kemudian digulung di mesin winding dan terakhir pengepakan (packing). PT
SRITEX sangat memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan, demi
menghasilkan benang kualitas baik maka perlu perencanaan produksi,
pengendalian produksi, pengendalian mutu serta perawatan mesin. Dalam
kesempatan melakukan kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) Semester 4 di PT
Sri Rejeki Isman ini lebih di fokuskan di mesin drawing khususnya di mesin drawing
finisher.Selama proses berlangsung terdapat suatu permasalahan yang akan
menjadi pokok pembahasan. Pokok pembahasan yang diambil adalah
ketidakrataan benang pada Ring spinning. Untuk mengetahui letak penyebab
ketidakrataan dilakukan analisis menggunakan fish bone. Setelah didapat
penyebab ketidakrataan kemudian dilakukan pengujian sliver untuk mengetahui
penyebab utama. Dalam pengujian sliver yang cacat ini dengan menggunakan alat
uster tester 5 untuk mengetahui detail penyebab utama ketidakrataan.
Berdasarkan pengamatan pada saat praktik kerja lapangan dapat dilihat ada
ketidakrataan sliver yang kemungkinan disebabkan oleh mechanical fault di
daerah 92 cm. Ketidakrataan ini menjadikan kualitas produk benang yang
dihasilkan nanti tidak memenuhi standar, sehingga dapat menurunkan harga jual
produk dan complain dari pelanggan. Penyebab ketidakrataan ini karena adanya
kerusakan pada top roll dan gear draft. Penyelesaian singkat masalah
ketidakrataan ini dengan cara mengganti v belt dengan yang baru dan melakukan
pembersihan pada coiler.
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