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RINGKASAN 

PT Kemilau Kharisma Sejahtera merupakan perusahaan yang bergerak dibidang 
tekstil yang sedang berkembang diera ini.PT Kemilau Kharisma Sejahtera 
berlokasi di Jl. Raya Solo-Sragen Km. 13, Desa Nglarangan, Kecamatan 
Kebakkramat, Kabupaten Karanganyar, Provinsi Jawa Tengah. Perusahaan ini 
memproduksi kain greige dengan jenis anyaman polos dan anyaman twill. Proses 
pertenunan terdiri dari beberapa proses, meliputi proses persiapan, proses 
produksi kain tenun dan proes pemerikasaan hasil kain tenun. Proses persiapan 
di PT Kemilau Kharisma Sejahtera terdiri dari beberapa tahapan, yaitu proses 
warping, proses sizing, proses reaching, proses tying, proses rewinding dan 
proses prin winder. Setelah melalui proses persiapan dilanjutkan dengan proses 
produksi kain tenun, di PT Kemilau Kemilau Kharisma Sejahtera memiliki 3 mesin 
tenun, yaitu mesin tenun shuttle, mesin tenun air jet loom dan mesin tenun 
rapier..Paktik kerja lapangan ini berfokus pada mesin Air Jet Loom dibagian 
weaving khususnya diproses loom (pertenunan), proses weaving ini terjadi karena 
adanya silangan antara benang lusi (vertical) dan benang pakan (horizontal) 
sehingga menjadi kain greige.Mesin Tenun Air Jet Loom Adalah mesin tenun yang 
menggunakan hembusan udara atau udara yang di kompresi untuk menyisipkan 
benang pakan ke dalam mulut lusi (warp shed).Dari pengamatan selama praktik 
kerja lapangan didapatkan masalah bahwa aval dari benang pakan yang terbuang 
bersama benang catch cord terlalu banyak sehingga membuat proses pertenunan 
kurang efisien sehingga diperlukan cara agar bisa menghemat benang agar jumlah 
aval dapat diperkecil dan hasil produksi dapat  bertambah sehingga harga kain 
dapat bersaing.setelah dilakukan penghematan benang pakan dengan melakukan 
pengurangan aval benang pakan dengan cara melakukan beberapa perubahan 
pada settingan mesin didapatkan bahawa penghematan atau pengurangan berat 
aval yang dapat dicapai adalah sebesar 33,33% setiap satu meter kain dan 
pertambahan panjang kain yang didapatkan setelah dilakukanh penghematan 
atau pengurangan aval pakan adalah sebesar 1,09.                                                       . 


