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KATA PENGANTAR 

Puji syukur penulis panjatkan atas kehadirat Tuhan Yang Maha Esa atas segala 

rahmat, taufik serta hidayah-Nya, sehingga Laporan Praktik Kerja Lapangan ini 

dapat terselesaikan sesuai dengan waktu yang telah ditentukan. Laporan ini 

berisi tentang Teknik Pembuatan benang, yang berupa alur proses produksi 

benang, jumlah tenaga kerja dan mesin. 

Praktik Kerja Lapangan merupakan mata kuliah yang harus ditempuh oleh 

mahasiswa program D II Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil 

pada setiap akhir semester. Penulisan laporan Praktik Kerja Lapangan 

merupakan pertanggungjawaban dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan bagi 

mahasiswa program D II Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil 

Surakarta yang di laksanakan di industri tekstil.  
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dimasa mendatang. Semoga buku ini dapat memberikan manfaat bagi pembaca.  
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RINGKASAN 

 

PT Kusumaputra Santosa (PT KPS) merupakan salah satu dari perusahaan 

tekstil yang ada di daerah kota Karanganyar. Bertempat di Jl. 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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