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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah sebuah pelatihan, pembelajaran serta
pengembangan diri yang dilaksanakan didunia industri yang relevan dengan
kompetensi keahlian yang dimiliki oleh masing-masing guna meningkatkan mutu dan
kualitas para mahasiswa. Praktik Kerja Lapangan juga merupakan salah satu syarat
yang diwajibkan untuk menyelesaikan pendidikan program Diploma Il di Akademi
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta (AK-Tekstil Solo). Duniatex
adalah perusahaan tekstil kelas dunia yang dikelola secara profesional, yang berfokus
pada pemintalan, pertenunan, pencelupan, dan finishing. Duniatex didirikan pada
tahun 1974 dengan nama CV Duniatex di Surakarta, beroperasi terutama di industri
pemintalan pada tahun 2003. Proses Pembuatan benang melalui beberapa tahapan,
mulai dari Blowing, Carding, Drawing, Flyer, Ring spinning, dan Winding. Dari
rangkaian tahapan ini ditemukan masalah terjadinya cacat benang silang pada saat
proses di winding. Tipe mesin winding pada PT DDT Il adalah mesin Winding merk
Smaro-New. Cacat benang silang merupakan cacat yang paling sering terjadi pada
saat proses penggulungan di winding. Jika pada gulungan benang terjadi cacat silang
maka benang akan di proses rewind (penggulungan ulang) di mesin winding. Faktor
Penyebab terjadinya cacat benang silang dikarenakan setting pada mesin winding
yang tidak sesuai, antara lain; (a) setting pada creadle; (b) settting bobbin peg tidak
center dengan balloon breaker; (c) Setting jarak ketinggian balloon breaker dengan
cop yang tidak sesuai dengan standar; (d) lever balloon breaker touching always (lever
balloon breaker menempel pada cop saat proses penyambungan benang). Pada
penelitian ini akan melakukan observasi jarak ketinggian pada balloon breaker
menggunakan 4 setting, dan standar setting yang ada pada panduan manual book
mesin winding merk smaro-new yaitu setting 6, 6.5, 7, 7.5, dan setting standar 15 mm.
Dalam penelitian ini menggunakan metode DMAIC (define, measure, analyze,
improvement, dan control). Dari semua tahapan yang telah dilakukan pada penelitian
ini, maka didapatkan kesimpulan cara melakukan setting pada balloon breaker mesin
winding merk Smaro-New untuk menghasilkan kualitas benang yang normal dan
mengurangi cacat gulungan silang adalah; (a) Dengan mengikuti panduan dari
manual book, dengan langkah yang pertama mematikan mesin winding terlebih
dahulu, kemudian mengendurkan baut pada area balloon breaker agar dapat di
setting, setelah itu melakukan pengukuran jarak balloon breaker dengan cop
menggunakan alat caliper, lalu mengencangkan kembali baut pada area balloon
breaker setelah pengukuran selesai, dan menyalakan mesin winding kembali; (b)
Pengukuran jarak ketinggian ballon breaker yang sesuai dengan panduan manual
book mesin winding merk Smaro-New adalah jarak ketinggian balloon breaker 15 mm.
Pengukuran bisa dibantu mengunakan alat caliper sehingga hasil yang didapatkan
memenuhi kaidah yang disarankan.



