LAPORAN PRAKTIK KERJA LAPANGAN

DI PT KUSUMA PUTRA SANTOSA

Kasus Praktik :

Penyebab Terjadinya Slub Yang diakibatkan Dari Setting
Drafting roller Yang Kurang Tepat Pada Mesin Simplex
Type Toyoda FL 16

Diajukan untuk memenuhi mata kuliah Praktik Kerja Lapangan (PKL)
dan sebagai persyaratan kelulusan program Diploma Il di Akademi

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Oleh

AMIN FAJAR WASKITO

NIM. 1701002

Program Studi: Teknik Pembuatan Benang

AKADEMI KOMUNITAS INDUSTRI
TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL SURAKARTA
2019

87



LAPORAN PRAKTIK KERJA LAPANGAN

DI PT KUSUMAPUTRA SANTOSA

Kasus Praktik :

Penyebab Terjadinya Slub Yang diakibatkan Dari Setting
Drafting roller Yang Kurang Tepat Pada Mesin Simplex
Type Toyoda FL 16

iajukan untuk memenuhi mata kuliah Praktik Kerja Lapangan (PKL)
dan sebagai persyaratan kelulusan program Diploma Il di Akademi

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Oleh

AMIN FAJAR WASKITO

NIM. 1701002

Program Studi: Teknik Pembuatan Benang

AKADEMI KOMUNITAS INDUSTRI
TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL SURAKARTA
2019

87



LAPORAN PRAKTIK KERJA LAPANGAN
DI PT KUSUMAPUTRA SANTOSA

Diajukan untuk memenuhi mata kuliah Praktik Kerja Lapangan (PKL)
dan sebagai persyaratan kelulusan program Diploma Il di Akademi

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Oleh :

AMIN FAJAR WASKITO

NIM. 1701002

Program Studi: Teknik Pembuatan Benang

Pembimbing : (Mokh Afifuddin, ST, M.T)

AKADEMI KOMUNITAS INDUSTRI
TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL SURAKARTA
2019

87



LAPORAN PRAKTIK KERJA LAPANGAN
DI PT KUSUMAPUTRA SANTOSA

Diajukan untuk memenuhi mata kuliah Praktik Kerja Lapangan (PKL)
dan sebagai persyaratan kelulusan program Diploma i di Akademi
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Oleh : |
AMIN FAJAR WASKITO

NIM. 1701002
Program Studi: Teknik Pembuatan Benang

Pembimbing

o
. w o
X

(Mokh Afifuddin, ST, M.T)

AKADEMI KOMUNITAS INDUSTRI
TEKSTIL DAN PRODUK TEKSTIL SURAKARTA
2019

87



LEMBAR PENGESAHAN

Kasus praktik :

Penyebab Terjadinya Slub Yang diakibatkan Dari Setting Drafting roller
Yang Kurang Tepat Pada Mesin Simplex Type Toyoda FL 16

DI PT KUSUMA PUTRA SANTOSA
Yang dipersiapkan dan disusun oleh :
AMIN FAJAR WASKITO
NIM. 1701002
Telah dipertahankan di depan dewan penguiji
Pada tanggal : 12 September 2019

Dan dinyatakan memenuhi syarat yang dfperlukan untuk mendapatkan Ahli
Muda

Diploma Dua (D II)
Pada
Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Pembimbing

b/
o5

(NIP. 196510061990031005)

irektur

(Drs. Abd#ilah Benteng, M.Pd.)
(NIP. 196510061990031005)

87




74

woutra Sanfosa

SURAT KETERANGAN
No. 0063/KPS-UM/VIII/2019

Yang bertandatangan dibawah ini pimpinan PT. Kus umaputra Santosa menerangkan bahwa :

Nama : Amin Fajar Waskito
NIM 1 1701002
Program Studi : Teknik Pembuatan Benang

Akademi Komunitas Industri 7 ekstil dan Produk Tekstil Surakarta

Bahwa nama Mahasiswa tersebut benar-benar telah m«.-laksanakan Praktik Industri Teknik Pembuatan

Benang di PT. Kusumaputra Santosa JI. Raya Solo Tawangmangu Km 9,5 Jaten — Karanganyar, dari
fanggal 12 Juni - 28 Agustus 2019

Jemikian surat keterangan ini dibuat untuk dipergunakar sebagaimana mestinya, terimakasih.

Karanganyar, 28 Agustus 2019
PT. KUSUMAPUTRA SANTOSA

e

2

E & FACTORY :
fo==n Km 8.4 Jaten Karanganyar Solo 57771 Indonesia

-
3 W




KATA PENGANTAR

Puji syukur penulis panjatkan atas kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas segala
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berisi tentang Teknik Pembuatan benang, yang berupa alur proses produksi

benang, jumlah tenaga kerja dan mesin.
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RINGKASAN

PT Kusumaputra Santosa (PT KPS) merupakan salah satu dari perusahaan
tekstil yang ada di daerah kota Karanganyar. Bertempat di JIl. Raya
Tawangmangu km9,4, Karanganyar, Jawa Tengah, didirikan pada tahun
1982. Hasil produksi PT KPS ini adalah benang. Pada departemen spinning
memproduksi benang cotton,rayon dan spandex. Alur proses pembuatan
benang ini adalah: material (bahan baku) kapas masuk kedalam mesin
blowing, kemudian disuapkan ke mesin carding melalui chut feed, lalu
dilakukan peregangan di mesin drawing,kemudian disuapkan ke dalam
mesin roving, dan ring spinning, kemudian digulung di mesin winding dan
terakhir pengepakan(packing). Untuk menghasilkan benang kualitas baik
maka perlu perencanaan produksi, pengendalian produksi, pengendalian
mutu serta perawatan mesin. Dalam kesempatan untuk melakukankegiatan
Praktik Kerja Lapangan (PKL) Semester 4 di PT Kusuma Putra Santosa ini
lebih di fokuskan di mesin simplex. Selama PKL telah menemukan berbagai
masalah yang terjadi di proses simplex, salah satunya adalah terdapatnya
slub pada hasil roving. Hal ini dapat terjadi dikarenakan beberapa faktor
diantaranya terjadi masalah pada setting roller gauge yang tidak sesuai,
setting pembebanan pada rol-rol peregang yang tidak sesuai, bahkan
kerusakan pada parts mesin tertentu pun dapat menyebabkan terjadinya
slub ini. Maka dapat disimpulkan untuk penanggulangan terjadinya slub
dapat disesuaikan dengan faktor yang menjadi penyebabnya, misal seperti
setting ulang roller gauge, setting ulang pembebanan rol-rol peregang atau
mungkin penggantian parts mesin yang rusak. Untuk menindak lanjuti agar
produksi pada mesin simplex dapat berjalan lancar dan kualitas terjaga,
perlu dilakukan pengecekan kualitas secara detail, serta melakukan
pengecekan secara berkala diarea drafting untuk menghindari terjadinya

kerusakan part-part mesin.
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