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RINGKASAN 

Laporan praktik kerja lapangan ini merupakan salah satu syarat yang harus 

dipenuhi oleh semua mahasiswa Akademi Komunitas Tekstil dan Produk Tekstil 

Surakarta. Laporan ini disusun setelah melakukan praktik karja lapangan selama 

2 (dua) bulan di PT Bintang Asahi Tekstile Industri. Selama praktik di industri, 

telah melakukan pengamatan dan mengikuti alur atau flow proses dari 

pertenunan, mulai dari  proses winding, warping, sizing, reaching, tying, weaving 

dan inspecting. Akan tetapi dalam pembuatan laporan ini mengambil atau 

mendalami pada bagian pertenunan atau weaving, yang dimana diproses ini 

terdapat banyak gangguang yang mengakibatkan timbulnya kain cacat cukup 

banyak dan dengan cacat yang berbeda-beda. Pada saat melakukan 

pengamatan di lapangan ditemukanya permasalahan pada proses weaving  yang 

mengganggu proses produksi yaitu penyetelan Let Off  yang kurang benar yang 

mengakibatkan hasil kain menjadi rapat renggang. Untuk mengatasi 

permasalahan tersebut dipakailah cara menggunakan metodesebab dan 

penangananya yang dianggap salah satu metodeyang baik, didalam 

metodetersebut terdapat pemecahan masalah yang dipakai untuk menyelesaikan 

permasalahan pada proses di Departemen weaving shuttleantara lain: 

1. Faktor Mesin 

Yaitu mulai dari cramp brake for warp beam terlalu keras / terlalu kendor, gigi 

pada beam flange tidak terhubung sempurna dengan roda gigi pinion wheel, 

pengunci gigi pinion wheel kendor, ratchet wheel catch / kuku macan aus atau 

tumpul, ratchet wheel catch lever patah, regulator rod bengkok / patah. 

2. Faktor Manusia 

Kurangnya kebersihan pada mesin, kemudian kurangnya perawatan pada 

mesin dan kurangnya pengecekan atau kontroling. 

3. Faktor Metode 

Prosedur membingungkan atau kurang jelas selain itu prosedur perawatan 

yang baik dan benar tidak ada. 

4. Faktor Material 

Pergantian spare part tidak sesuai dengan standarnya. 

 


