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RINGKASAN 

Praktik kerja lapangan yang dilaksanakan di departemen senang kharisma 2 yang 

merupakan dari anak cabang PT Sri Rejeki Isman, Tbk. Dengan waktu 

pengambilan data selama 2 minggu yaitu pada tanggal 13 juni sampai 24  juni. 

Perusahaan ini bergerak dibidang tekstil yaitu dari bidang pemintalan, pertenunan, 

dying & finishing, garmen sampai ke pemasaran. Praktik kerja lapangan ini 

dilaksanakan di PT. Senang Kharisma 2. Dari tanggal 9 februari sampai 24 juni 

yang bertujuan sebagai syarat untuk memenuhi kelulusan tingkat Diploma Dua 

(D2). Pada proses di bagian pertenunan, memiliki flow process yaitu mulai dari 

order konsumen, penyediaan bahan baku berupa benang yang akan dipasang di 

mesin warping, mesin warping menggulung benang dari benang ke beam warping, 

lalu beam warping dipasang di crell sizing untuk proses pelapisan benang supaya 

kuat, setelah itu lanjut di proses reaching untuk dicucuk atau tying jika memiliki 

kontruksi yang sama, kemudian memasuki proses pertenunan untuk proses 

penyilangan antara benang lusi dengan benang pakan yang akan menjadi kain. 

Selanjutnya kain di bawa ke inspecting, folding, grading lalu lanjut ke packing atau 

pengemasan yang akan dikirim ke konsumen. Untuk menghasilkan hasil kain yang 

baik dan berkualitas maka dibutuhkan suatu perencanaan produksi, pengendalian 

produksi, pemeliharaan mesin, serta pengendalian mutu pada raw material. Dalam 

memproduksi kain tenun banyak sekali beberapa faktor penentu kualitas dan 

kuantitas produksi. Saat melakukan kegiatan praktik di industri penulis melakukan 

pengamatan pada penurunya efisiensi pada mesin AJL RFJA 20. Penyebab utama 

pada kasus tersebut terdapat dibagian kamran, faktor penyebab kerusakan 

kamran terjadi karena kurangnya pengawasan terhadap bolt and nut, ukuran 

sheddinglever yang tidak standar, dudukan Hook kocak, kondisi Hook komponen 

yang aus, dan klem kamran yang kendor. Namun faktor dominan penyebab 

terjadinya penurunan efisiensi terjadi karena ukuran ketinggian kamran yang tidak 

balance dan ukuran sheddinglever yang tidak sesuai standar. Namun upaya yang 

dilakukan untuk menanggulangi masalah tersebut yaitu dengan cara melakukan 

perbaikan. Setelah dilakukan perbaikan, mesin tersebut rata-rata efisiensi mesin 

peningkatan sebesar 13%.   


