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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 Excellence Qualities Yarn Indonesia terletak di
Sidoarjo tepatnya di Jalan Balong Bendo Dusun Luwung Desa Sumokembangstri
Kecamatan Balongbendo. Lokasi PT Excellence Qualities Yarn Indonesia cukup
strategis untuk perluasan perusahaan karena lokasi perusahaan ini terletak dekat
dengan pemukiman warga. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan dari tanggal 17
Juni 2019 sampai dengan 28 Agustus 2019. PT Excellence Qualities Yarn
memiliki 2 unit yang memproduksi benang sintetis poliester,rayon dan TR. Pada
unit 1 memproduksi benang sintetis poliester,rayon dan TR dengan
menggunakan metode Open End dan Vortex Spinning sedangkan pada unit 2
memproduksi benang sintetis poliester dan TR dengan metode Ring Spinning.
Praktik Kerja lapangan ini difokuskan pada unit 1 yang memproduksi benang 28’s
TR dengan metode Vortex Spinning. Untuk proses pemintalan di unit 1 dengan
metode Vortex Spinning dimulai dari mesin blowing, carding, drawing breaker
passage |, drawing breaker passage 2, drawing finisher, Muratec Vortex
Spinning. Untuk mencapai target dengan kualitas yang baik maka perlu
perencanaan produksi, pengendalian produksi, perawatan mesin, dan
pengendalian mutu. Pokok pembahasan yang diambil adalah penanganan
cones defect jenis swelled di mesin Muratec Vortex Spinning proses 28’s TR
65/35. Mesin Muratec Vortex Spinning pasti terjadi berbagai masalah yang bisa
menghambat untuk menuju proses selanjutnya dan salah satu permasalahannya
adalah cones defect. Cones defect adalah cacat pada gulungan benang. Cones
defect perlu ditindaklanjuti karena selain dapat berpengaruh pada proses
selanjutnya juga dapat merugikan perusahaan. Cones defect yang paling sering
terjadi pada mesin Muratec Vortex Spinning proses 28’s TR di bulan Juli adalah
swelled. Dari cones defect jenis swelled tersebut memiliki penyebab masing-
masing. Faktor penyebab yang sering terjadi terdapat pada mesin seperti putaran
cradle tidak sesuai,flyer assy cacat,bearing flyer assy rusak dan benang tidak
masuk ke yarn guide. Praktik Kerja Lapangan ini difokuskan pada penanganan
cones defect jenis swelled karena flyer assy cacat di mesin Muratec Vortex
Spinning. Jika terjadi flyer assy cacat maka tindakan yang dilakukan yaitu
mengganti flyer assy dengan yang baru. Cara memperbaiki gulungan jika terjadi
cones defect jenis swelled tersebut dengan menggunakan mesin rewind.
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