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Penulis menyadari bahwa laporan ini masih ada banyak kekurangan dan penulis 

menerima semua kritik dan saran dalam penyempurnaan laporan ini agar 

menjadi lebih baik. Penulis berharap Laporan Praktik Keerja Lapangan ini dapat 

memberikan manfaat  bagi penulis dan para pembaca maupun pihak-pihak yang 

berkepentingan. Terima Kasih. 
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RINGKASAN 

 

Salah satu model pendidikan yang diterapkan agar sistem pengajaran dapat 
sesuai dengan kebutuhan industri adalah sistem ganda (dual system). Dengan 
model pembelajaran seperti ini, maka pembelajaran dilakukan di kampus 
sebanyak 50% dan di industri sebanyak 50%. Menurut kurikulum pendidikan 
program Diploma II Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil 
Surakarta, mewajibkan kepada setiap mahasiswa untuk mengikuti kegiatan 
Praktik Kerja Lapangan (PKL) yang menjadi salah satu syarat bagi mahasiswa 
untuk menyelesaikan pendidikan program Diploma II di Akademi Komunitas 
Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Praktik Kerja Lapangan 
dilaksanakan di PT Dan Liris beralamat di Kelurahan Banaran, Kecamatan 
Grogol, Kabupaten Sukoharjo, Kode Pos 57193 Jawa Tengah. Seharusnya 
pengambilan data PKL dilaksanakan selama kurang lebih dua minggu, dimulai 
pada 15 Juni 2020 hingga 01 Juli 2020, tetapi karena disebabkan oleh beberapa 
kendala maka pengambilan data untuk PKL diambil dari laporan Praktik Industri 
semester 1 hingga semester 3. PT Dan Liris memiliki bentuk struktur organisasi 
yang vertical dan horizontal yang saling berkaitan. Permodalan PT Dan Liris 
dengan status PMDN (Penanaman Modal Dalam Negeri). Pemasaran produk 
yang dihasilkan oleh PT Dan Liris dilakukan oleh buyer, dikarenakan sistem 
produksi perusahaan ini adalah make to order dimana produksi yang dihasilkan 
berdasar pesanan buyer. semua produk PT Dan Liris merupakan produk ekspor 
dengan tujuan Australia, United Kingdom, Japan, USA, Italy, New Zealand, 
Dubai, Bangladesh, China, South Afrika, Canada, Meksiko, Hongkong, 
Singapura, German, Swiss, dan Siprus. Tenaga Kerja atau karyawan PT Dan 
Liris berjumlah 8177 (100%), pada unit Spinning 2 PT Dan Liris karyawan dibagi 
menjadi empat bagian (shift) yang memiliki waktu bekerja selama tujuh jam 
sehari dengan waktu istirahat selama satu jam. Total jam kerja dalam satu hari 
adalah delapan jam. Dalam tahapan proses produksi dimulai dari perencanaan 
awal produksi hingga proses pengiriman produk jadi buyer. Pada saat melakukan 
pengamatan di bagian unit spinning 2, ditemukan beberapa masalah salah 
satunya dampak penggunaan traveller yang melebihi batas pakai terhadap jenis 
benang.  Permasalahan diidentifikasi menggunakan diagram fishbone. Masalah-
masalah ini terjadi diperkirakan karena empat faktor yaitu manusia (Man), mesin 
(Machine), metode (Method). Solusi yang diusulkan untuk menyelesaikan 
masalah-masalah tersebut adalah dengan memberikan pelatihan pada operator 
agar tumbuh nya kesadaran terhadap penting nya tentang sesuatu hal yang 
mempengaruhi kualitas pada benang, memberikan jadwal perawatan atau 
penggantian traveller yang harus dilaksanakan oleh operator yang sudah 
terjadwal dan menggunakan traveller sesuai jangka waktu yang sudah 
ditentukan, dan menggunakan RPM tidak diluar batas produksi yang ditentukan. 
Cara penyelesaiannya, dilakukan monitoring terhadap mesin-mesin secara 
berkala dan terhadap operator mesin ring spinning untuk menjaga semangat dari 
operator, traveller yang cacat, maka dari itu perlu diperhatikan sebelum 
melakukan proses produksi untuk melakukan pemeriksaan terhadap spare part 
mesin agar proses produksi dan hasil produksi sesuai dengan yang diinginkan, 
dan menjadwal pergantian traveller secara berkala dan sesuai jadwal yang 
sudah di tentukan maka akan meningkat kan produksi dan meminimalisir kurang 
nya kualitas pada benang dan dapat meningkatkan kualitas. 
 


