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KATA PENGANTAR 

Alhamdulillah segala puji syukur kehadirat Allah SWT yang telah memberikan kekuatan 

dan kemampuan sehingga penulis telah selesai menyusun Laporan Praktik Kerja 

Lapangan yang diselenggarakan di PT Bintang Asahi Textile Industri Sragen dengan 

kasus praktik Penyebab dan Penyelesaian Benang Silang di Mesin Tenun Hasil Proses 

Tying ZFKL – 188. Penulis menyadari bahwa penyelesaian laporan ini bukan 

merupakan hasil dari penulis seorang, berkat dukungan, bantuan dan doa dari 

berbagai pihak laporan ini dapat terselesaikan. Oleh karena itu ijinkan penulis 

menyampaikan terima kasih kepada: 

1. Ayah Soewono (Alm) dan Ibu Siti Naimah tercinta yang selalu mendoakan dan 

memberi restu serta mendukung.

2. Bunda Sasa dan Ayah Suhariyanto tercinta yang selalu mendo’akan dan 

mendukung.

3. Mas Muhammad Afandi Musanda yang selalu mendukung dalam pembuatan 

Tugas Akhir ini.

4. Bapak Drs. Abdillah Benteng, M.Pd., selaku Direktur Akademi Komunitas 

Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta.

5. Bapak Adhy Prasetyo Eko S.T.P.,M.T., selaku Kaprodi Teknik Pembuatan Kain 

Tenun.

6. Bapak Muhammad Nasir, Bk. Teks selaku dosen pembimbing yang dengan 

ikhlas membimbing dan memberikan masukan yang berguna bagi penulis 

dalam menyelesaikan Laporan Praktik Kerja Lapangan ini.

7. Ibu Nungky Amalia Imran, S.Kom selaku dosen yang ikut ambil membimbing 

dan memberikan masukan yang membangun dan kritis bagi penulis dalam 

menyelesaikan Laporan Praktik Kerja Lapangan ini.

8. Bapak Agus Surono, Selaku Kepala Personalia PT Bintang Asahi Textile 

Industri.

9. Bapak D Supardi Selaku Kepala Bagian Inspecting dan Folding

10. Politeknik STTT Bandung beserta para dosen yang telah berperan aktif dalam 

proses penyelenggaraan pendidikan di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan 

Produk Tekstil Surakarta.
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11. Karyawan-karyawati di PT. Bintang Asahi Textile Industri khususnya di 

departemen Weaving Shuttle yang sudah berbagi pengalaman dan 

pengetahuan selama kami melaksanakan praktik kerja lapangan.

12. Semua pihak yang telah membantu dan mendukung penulis, terutama rekan– 

rekan PPQC, MTC dan Produksi PT BATI.

13. Keluarga yang selalu memberi dukungan.

14. Sahabat – sahabat SMA ku : Vinda Tri Novianti (Jintu), Vivi Irawati (Bonsai), 

Amaliyatul Fadlilah (cewek tomboy ku ) yang selalu memberi semangat dalam 

penyelesaian Tugas Akhir ini.

15. Teman-teman seperjuangan selama mengemban ilmu di industri: Mylenia 

Martina Yuniar, Pandan Wangi, Noverly Aringga Dayu Tri Pranata , Andhika 

Eka Pratama, Dimas Bayu Pratama, Kiki Hardaning Abadriyah, Landung Restu 

Pambudi, Candra Gita Ramadhan, dan semua yang tak bisa disebut satu 

persatu yang selalu mengkritisi danmemberikan masukan yang membangun.

Buku Laporan Praktik Kerja Lapangan ini penulis susun sebagai syarat kelulusan 

dalam melaksanakan pendidikan jenjang Diploma II di Akademi Komunitas Industri 

Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta, dengan harapan dapat menambah pengetahuan 

tentang Penyebab dan Penyelesaian Benang Silang di Mesin Tenun Hasil Proses 

Tying ZFKL – 188. 

Meskipun buku laporan ini jauh dari kesempurnaan, namun semoga dapat bermanfaat 

bagi diri penulis pada khususnya dan seluruh mahasiswa Akademi Komunitas Industri 

Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta serta karyawan PT BATI pada umumnya. 

Aamiin ya robbal ‘alamin 

 Surakarta,23 Agustus 2019 

Penulis 

 

TYAS NUR AININ NAIM 

NIM. 1702056 
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RINGKASAN 

 

Praktik Kerja Lapangan ini dilaksanakan di Departemen Weaving Shuttle PT Bintang 
Asahi Textile Industri yang merupakan perusahaan textile perseorangan yang 
beralamatkan di Jl.Raya Solo-Sragen km.24 Purwosuman, Sidoharjo, Sragen, Jawa 
Tengah yang saat ini memproduksi kain Cotton dan Rayon.Adapun alur proses 
pembuatannya antara lain raw material berupa bahan baku benang dari cones diubah 
kedalam gulungan palet kecil (pirn winding) atau kedalam gulungan beam hani dengan 
arah gulungan sejajar (warping), benang dalam gulungan beam tersebut dilapisi 
dengan larutan kanji (sizing), lalu masuk ke proses pencucukan benang di dropper, 
gun dan sisir tenun (reaching) atau dilakukan proses penyambungan benang dengan 
mesin (tying). Kemudian benang tersebut dapat diproses di mesin pertenunan (loom) 
yang mana benang lusi dan benang pakan bersilangan yang akhirnya menjadi kain, 
kain yang sudah jadi masuk ke Inspecting untuk dilakukan pengecekan pada kain yang 
meliputi penentuan kualitas dari kain serta identitas kain. Dari alur proses tersebut juga 
terdapat perencanaan, pengendalian, perawatan dan pengendalian mutu yang sangat 
berpengaruh terhadap produksi berlangsung. Salah satu proses penentu kelancaran 
produksi di Departemen Weaving Shuttle adalah proses tying. Pada pelaksanaannya, 
ditemui suatu permasalahan yang terjadi dengan waktu yang cukup lama. Berdasarkan 
laporan yang diperoleh dari Kepala Bagian Persiapan, terjadi peningkatan silangan 
benang pada proses tying. Oleh karena itu, untuk mengetahui penyebab peningkatan 
silangan benang tersebut dilakukan penelusuran pada laporan harian setiap proses 
yang dilewati oleh benang lusi sebelum akhirnya menjadi kain dan masuk ke Bagian 
Inspecting. Berdasarkan pengamatan dalam diagram fishbone terdapat 4 faktor 
penyebab adanya cross benang yaitu dari segi manusia, mesin, metode dan dari 
bahan baku itu sendiri. Adapun cara penanganannya yaitu melakukan pengontrolan 
baik dari segi pengecekan maupun saat proses tying berlangsung dan dilakukan 
retraining jika ditemukan operator tying yang tidak memenuhi syarat SOP dan Instruksi 
kerja tying. Permasalahan ini diambil guna untuk meminimalisir peningkatan benang 
silang hasil proses tying di mesin shuttle dan meningkatkan efisiensi produksi di 
departemen weaving shuttle. 


