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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 II di Akademi 
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Praktik Kerja Lapangan 
dilaksanakan di PT Sri Rejeki Isman Tbk yang beralamat di Jalan K.H. Samanhudi 
No. 88, Jetis, Sukoharjo, Jawa Tengah. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan dari 
tanggal 12 Juli 2019 sampai dengan 8 Agustus 2019, yang bertempat di Departemen 
Pemintalan VI (Spinning 6). Salah satu proses produksi yang sedang berlangsung di 
Departemen Pemintalan VI adalah proses sliver CT 67/33. Dan, tidak semua proses 
dapat berjalan sesuai rencana. Selama proses berlangsung terdapat suatu 
permasalahan yang akan menjadi pokok pembahasan. Pokok pembahasan yang 
diambil adalah top roll exentrik pada mesin Drawing. Penyimpangan kualitas tersebut 
yaitu tingginya ketidakrataan (U%) pada sliver. Ketidakrataan adalah suatu ukuran 
mutu benang yang menyatakan besarnya penyimpangan massa pada panjang 
tertentu, yang keberadaannya tidak dapat dihindari. Praktik Kerja Lapangan ini 
difokuskan pada perbaikan kualitas, yang mana penyelesaian permasalahan tersebut 
ditinjau dari alat uji Uster Tester 5 dan penyelesaianya dilakukan secara teknis. 
Melalui pergantian top roll sementara, Setelah melalui pengujian Uster Tester 5 terlihat 
bahwa sliver memiliki angka ketidakrataan sebesar 3,21% dengan standar yang 
seharusnya max 3.00% dapat diartikan bahwa kualitas ketidakrataan tersebut tinggi 
dan terjadi penyimpangan kualitas. Terlihat pada Spectrogram mass daerah 
ketidakrataan terjadi di daerah 10 cm-1 m dengan sumber informasi yang diterima dari 
pihak quality control (QC) maupun maintenance daerah tersebut terjadi pada bagian 
teknis atau mesin, yaitu pada daerah draftingzone di mesin Drawing. Melalui 
pengamatan teknis ditemukan adanya putaran top roll yang tidak stabil dan hal 
tersebut adalah penyebab tingginya angka ketidakrataan pada sliver. Solusi yang 
dilakukan untuk menyelesaikan kasus ini adalah penyelesaian teknis dengan cara 
penggerindaan (grinding) top roll atau dengan di (dial) arbournya. Melalui 
penyelesaian tersebut perbaikan kualitas ketidakrataan sliver dapat dilihat kembali 
dari Uster Tester 5 yang mana angka ketidakrataan menurun menjadi 2,66% dan 
angka tersebut masuk dalam klasifikasi standar kualitas ketidakrataan sliver. 
  


