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KATA PENGANTAR 

Dengan memanjatkan puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah memberi rahmat 

dan karunia-Nya sehingga kami dapat menyelesaikan laporan praktik kerja 

lapangan (PKL) di PT Behaestex, tanpa halangan yang berarti.  

Praktik Industri merupakan mata kuliah yang harus ditempuh oleh mahasiswa 

program D-II Akademi Komunikasi Industri Tekstil dan Produk Tekstil pada setiap 

akhir semester. Penulisan laporan praktik kerja lapangan merupakan 

pertanggungjawaban sekaligus persyaratan dalam melaksanakan praktik kerja 

lapangan bagi mahasiswa program D-II Teknik Pembuatan Kain Tenun. 

Dalam penyusunan laporan ini, kami menyadari sepenuhnya bahwa selesainya 

laporan PKL ini tidak terlepas dari dukungan, semangat, serta bimbingan dari 

berbagai pihak, baik bersifat moral maupun materiil. Oleh karena itu, ucapan 

terima kasih diberikan kepada: 

1. Ahmad Wimbo Helvianto, S.E., M.M., selaku Direktur Akademi Komunitas 

Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta 

2. Wawan Ardi Subakdo, S.ST., M.T., selaku Pembantu Direktur Akademi 

Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta 

3. Adhy Prastyo Eko Putranto, S.T.P., M.T., selaku ketua program studi teknik 

pembuatan kain 

4. Galuh Yuli Astrini, M.Eng., selaku pembimbing satu yang telah memberikan 

waktu dan pengarahan dalam pembuatan laporan ini 

5. Pauli Cristy Pakpahan, S.ST., selaku pembimbing dua yang telah memberikan 

waktu dan pengarahan dalam pembuatan laporan ini 

6. Fahrozi, S.T., selaku pembimbing industri yang telah banyak membimbing dan 

memberikan arahan dalam menyelesaikan laporan ini 

7. Seluruh dosen teknik pembuatan kain Akademi Komunitas Industri Tekstil dan 

Produk Tekstil Surakarta yang telah memberikan ilmu 

8. Keluarga, yang telah memberikan semangat dan do’a dalam pembuatan 

laporan ini 

9. Sulistyo Adi Nugroho, A.Ma., yang telah memberikan ilmu pengetahuan dan 

nasihat dalam pembuatan laporan ini 
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10. Ardiyanto, A.Ma., yang telah memberikan ilmu pengetahuan dan nasihat 

dalam pembuatan laporan ini 

11. Teman-teman mahasiswa Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk 

Tekstil Surakarta yang telah memberikan dukungan, kerjasama, do’a dan 

motivasi yang telah diberikan 

12. Semua pihak yang tidak bisa disebutkan satu per satu 

Penyusunan laporan praktik kerja lapangan ini disusun dengan sebaik-baiknya, 

namun masih terdapat kekurangan didalam penyusunan laporan PKL. Oleh 

karena itu, saran dan kritik yang sifatnya membangun dari semua pihak sangat 

diharapkan, tidak lupa harapan kami semua laporan PKL ini dapat bermanfaat bagi 

pembaca serta menambah ilmu pengetahuan bagi kami. 

Surakarta, 05 Juli 2022 
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RINGKASAN 

PT Behaestex Pekalongan adalah salah satu perusahaan yang bergerak di industri 
tekstil tepatnya dalam pembuatan sarung. Perusahaan ini yang berlokasi di Jl. 
Raya Wonopringgo KM 2, Madukaran, Kedungwuni Barat, Kedungwuni, 
Pekalongan, Jawa Tengah. Praktik kerja lapangan yang dilakukan di PT 
Behaestex Pekalongan ini difokuskan pada Departemen Persiapan, yaitu warping. 
Laporan ini akan membahas mengenai Pengaruh Tension Benang terhadap 
Jumlah Putus Warping pada Proses Benang Baku TR 30’s di mesin Okui Iron 
Works AG800. Pengamatan dilakukan di mesin sectional warping merek Okui Iron 
Works AG800 pada proses benang baku TR 30’s. Sectional warping adalah proses 
menggulung benang lusi dengan arah gulungan sejajar pada beam, beam yang 
digunakan adalah beam seksi/tambur sebelum digulung pada beam warping. 
Perjalanan benang dari cheese/cone melalui bagian-bagian mesin seperti mata 
itik, ring washer, yarn guide, sensor, dan sisir warping sebelum digulung di beam 
warping akan menyebabkan terjadinya gesekan antara benang dan bagian-bagian 
mesin. Hal ini akan berpengaruh terhadap tension benang pada saat proses 
penggulungan benang. Semakin ke belakang tension benang semakin besar 
karena berat benang bertambah sesuai panjangnya. Tension benang yang tinggi 
adalah salah satu penyebab benang putus. Selama pengamatan, ditemukan 
terjadinya benang putus yang tergolong tinggi pada proses warping berlangsung. 
Tujuan dari pengamatan dan penelitian ini adalah menurunkan jumlah putus 
benang warping. Metode yang dilakukan adalah dengan penelitian di lapangan 
seperti observasi, wawancara, dokumentasi, dan studi pustaka, serta melakukan 
standardisasi. Masalah yang akan dibahas yaitu, apa saja yang mempengaruhi 
tension benang, bagaimana pengaruh tension benang terhadap jumlah putus 
benang antara sebelum dan sesudah distandarkan, dan bagaimana cara 
mengatasi masalah tension benang. Setelah dilakukan penelitian dengan 
melakukan standardisasi, didapati hasil rata-rata jumlah benang sebelum 
standardisasi sebesar 14,3. Saat dilakukan standardisasi sebesar 12,7 dan 
setelah standardisasi sebesar 11,7. Simpulan yang didapat dari penelitian ini 
antara lain faktor penyebab dari tension benang tinggi adalah faktor material 
seperti gulungan benang yang penyok. Faktor mesin seperti hilangnya sparepart, 
ring washer yang kotor dan kasar. Faktor manusia, seperti salah mengatur alur 
benang, menambah ring washer sembarangan, dan kurang melakukan 
pembersihan. Faktor metode, seperti mengubah tension benang. Pengaruh 
tension benang terhadap rata-rata jumlah putus benang tergolong besar. 
Berdasarkan hasil penelitian rata-rata jumlah putus benang mengalami 
penurunan, meskipun belum mencapai standar yang diinginkan. Cara mengatasi 
tension benang yang tinggi dari beberapa faktor antara lain faktor material, seperti 
material handling dengan benar. Faktor mesin, melakukan penggantian sparepart 
yang rusak/hilang, pengecekan dan pembersihan mesin secara berkala. Faktor 
manusia, berikan training mengenai SOP dan Intruksi Kerja. Faktor metode, 
penerapan SOP oleh operator harus ditingkatkan. Faktor lingkungan, pembersihan 
area sekitar mesin warping. 

 

  


