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KATA PENGANTAR 

 

 
Puji syukur kami panjatkan kepada Tuhan yang Maha Esa sebab atas rahmat 

dan karunia-Nya, penulis dapat menyelesaikan Kerja Praktek pada PT. Sumber 

Lancar Cemerlang (PT. SLC) sehingga dapat menyusun Laporan Kerja Praktek ini 

dengan baik. Kerja Praktek adalah salah satu bentuk pengaplikasian ilmu Teknik 

Kimia yang telah dipelajari di dalam kampus menuju ke lingkungan industri 

sehingga melalui Kerja Praktek, mahasiswa dapat memperoleh gambaran terhadap 

dunia kerja. Oleh karena hal tersebut, Laporan Kerja Praktek menjadi salah satu 

syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik, pada Program Studi Teknik Kimia, 

Fakultas Teknik, Universitas Katolik Widya Mandala Surabaya. 

Keberhasilan penulisan laporan Kerja Praktek ini tentunya tidak terlepas 
dari berbagai pihak yang telah mendukung penulis mulai sejak awal hingga akhir. 

Dalam kesempatan ini, penulis hendak mengucapkan banyak terima kasih kepada: 

1. Ibu Ir. Nathania Puspitasari, S.T., Ph.D., IPP. selaku pembimbing dari 
Program Studi Teknik Kimia, Fakultas Teknik, Universitas Katolik Widya 

Mandala Surabaya; 

2. Bapak Dova selaku pembimbing beserta jajarannya dari PT. SLC yang telah 

memberikan banyak masukan dan meluangkan waktunya untuk 

memberikan bimbingan dan pengarahan; 

3. Bapak Edward selaku pemilik PT. SLC yang meberi ijin dan membantu kami 

dalam menyelesaikan kerja praktek kami; 

4. Ir. Ery Susiany Retnoningtyas, S.T., M.T., Ph.D., IPM., Ir. Sandy Budi. H., 

S.T., M.Phil., Ph.D., IPM., Ir. Aning Ayucitra, S.T., M.Eng.Sc., Ph.D., IPM. 

ASEAN Eng. Selaku dosen penguji yang memberikan masukan dan arahan 

agar laporan ini layak untuk dipublikasikan; 

5. Seluruh dosen dan staf Program Studi Teknik Kimia, Fakultas Teknik, 

Universitas Katolik Widya Mandala Surabaya, yang secara tidak langsung 

telah banyak membantu penulis dalam penyelesaian laporan Kerja praktek 

ini; 

6. Orang tua, kerabat, serta teman-teman yang telah membantu penulis baik 

secara materi maupun non-materi, sehingga penulis dapat menyelesaikan 

Kerja Praktek. 

Akhir kata, penulis berharap Laporan Kerja Praktek ini dapat memberikan 

kontribusi, baik bagi Universitas maupun Perusahaan, serta bagi ilmu pengetahuan 

dan pihak lainnya. 

Surabaya, 21 Juli 2025 

Penulis 
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RINGKASAN EKSEKUTIF 

Kerja Praktek (KP) ini dilaksanakan di PT. Sumber Lancar Cemerlang (PT. SLC), 

sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam produksi sarung tangan rajut 

dan dotting. Perusahaan ini memiliki berbagai unit kerja, salah satunya adalah unit 

Quality Control (QC) pada Rajut Area, yang menjadi fokus dalam kegiatan ini. PT. 

SLC bertanggung jawab dalam memastikan kualitas produk sebelum 

didistribusikan ke pelanggan, di pasar domestik. Kegiatan KP ini berlangsung 

selama dua bulan, dari 11 November 2024 hingga 11 Januari 2025. KP ini bertujuan 

untuk memahami proses produksi, spesifikasi mesin dan sistem utilitas di PT. SLC, 

mengidentifikasi dan mengevaluasi permasalahan melalui jenis defect dalam 

produksi sarung tangan rajut, dan menentukan efisiensi produksi berdasarkan jenis 

sarung tangan pada setiap line (A, B, dan C). Selama periode tersebut, diperoleh 

berbagai keterampilan yang berkaitan dengan industri manufaktur, seperti 

pengendalian kualitas, peningkatan efisiensi produksi, serta pemahaman dalam 

pengoperasian dan sistem kerja mesin produksi. Kegiatan utama yang dilakukan 

mencakup analisis terhadap jenis-jenis defect pada sarung tangan rajut, seperti 

lubang, perbedaan motif, jahitan yang kurang rapi, dan masalah pada karet. Selain 

itu, dilakukan evaluasi terhadap efisiensi produksi di beberapa line, yakni Line A, 

B, dan C, guna mengidentifikasi jenis sarung tangan dengan kinerja terbaik. 

Berdasarkan temuan tersebut, mahasiswa menyusun sejumlah rekomendasi 

perbaikan, seperti pelaksanaan pemeliharaan mesin secara rutin, seleksi bahan baku 

yang lebih ketat, pelatihan bagi operator produksi, serta penerapan analisis data 

produksi secara berkala untuk meningkatkan efisiensi dan kualitas produk. Selama 

pelaksanaan KP, terdapat hal menarik yang terjadi, seperti variasi hasil produksi 

antara setiap line yang menunjukkan bahwa beberapa jenis sarung tangan lebih 

efisien diproduksi di line tertentu dibanding yang lain. Selain itu, temuan tentang 

pola defect di tiap line memberikan wawasan baru bagi perusahaan dalam 

mengoptimalkan proses prooduksi. Dalam tugas khusus yang dilakukan, ditemukan 

bahwa jenis sarung tangan paling efisien di tiap line adalah B8 di Lane A, B650 di 

Lane B, dan BK600 di Lane C. Hasil ini memberikan dasar bagi perusahaan untuk 

lebih mengoptimalkan pengaturan produksi di setiap line guna meningkatkan 

efisiensi dan kualitas produk. 


