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KATA PENGANTAR
Puji syukur atas ke hadirat Allah SWT karena dengan karunia-Nya, laporan Praktik
Kerja Lapangan yang berjudul Upaya Pengendalian Aval Pakan Pada Mesin
Tenun Shuttle Tipe GA 615D Di PT Kusuma Sandang Mekarjaya tanpa hambatan
yang berarti. Dalam penyusunan Laporan Praktik Kerja Lapangan, banyak
dukungan yang diberikan dari berbagai pihak oleh karena itu, ucapan terima kasih

diberikan kepada :

1. Bapak Ahmad Wimbo Helvianto, S.E., M.M., selaku Direktur Akademi
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2. Bapak Wawan Ardi Subakdo, M.T., selaku Pembantu Direktur Akademi
Komunitas Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

3. Bapak Adhy Prasetyo Eko Putranto, M.T., selaku Ketua Program Studi
Teknik Pembuatan Kain Tenun

4. Bapak Agung, S.ST., M.M., selaku Pembimbing | Tugas Akhir
Bapak Yunus Nazar, S.ST., M.T., selaku Pembimbing Il Tugas Akhir dan
Pembimbing Akademik

6. Seluruh dosen Teknik Pembuatan Kain Tenun Akademi Komunitas
Industri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta

7. Bapak lwan Susanto selaku General Manager di PT Kusuma Sandang
Mekarjaya

8. Instruktur, Staff, dan Karyawan PT Kusuma Sandang Mekarjaya yang
telah membimbing, mengarahkan, dan memberi masukan pada laporan
ini sehingga dapat diselesaikan

9. Keluarga yang selalu memberikan doa, dukungan, dan semangat

10. Teman-teman yang telah berbagi ilmu dan memberikan semangat

11. Nct Dream yang selalu ada untuk memberikan dukungan dan semangat

Akhir kata, semoga Laporan ini bermanfaat bagi pembaca, kritik dan saran yang
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hari.
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RINGKASAN

Pada tanggal 8 Mei sampai 6 Juli 2023 dilakukan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di
PT Kusuma Sandang Mekarjaya (KSM) yang beralamat di Jalan Raya Wates km
7,2 Balecatur, Gamping, Sleman, Yogayakrta. PT KSM merupakan perusahaan
swasta yang bergerak di bidang tekstil yang memproduksi kain greige, jumlah
karyawan 1021 dan dengan mesin tenun sebanyak 754 mesin.  Untuk
mengasilkan kain yang berkualitas banyak hal yang harus diperhatikan seperti
bahan baku, pemeliharaan dan perawatan mesin, serta pengawasan ketika proses
produksi berlangsung hingga kain dikirim ke konsumen. Proses pembuatan kain
terdiri dari proses warping, sizing, reaching, kemudian loom. Pembuatan kain di
PT KSM didominasi menggunakan mesin tenun shuttle, mesin tenun shuttle
adalah mesin tenun yang peluncuran benang pakannya menggunakan media
teropong. Saat PKL ditemukan beberapa mesin shuttle dengan sisa gulungan
bobbin pakan melebihi standar (3 kali panjang mesin), oleh karena itu dilakukan
pengendalian untuk menjaga aval agar tetap pada batas yang telah ditentukan.
Aval merupakan sisa dari proses produksi yang harus dikontrol agar tidak
menambah biaya produksi serta efisiensi produksi dapat tercapai. Pengendalian
dilakukan di Unit Il dengan mencari data aval paling tinggi dari beberapa benang
yang diproduksi di Unit Il. Data aval paling tinggi yang didapat yaitu produksi
dengan benang pakan jenis katun. Setelah didapat data aval tertinggi kemudian
diambil sampel 45 dari 90 mesin untuk dilakukan pengamatan serta pengendalian.
Upaya pengendalian dilakukan selama enam hari menggunakan metode diagram
fishbone dengan lima poin utama yaitu mesin, manusia, material, metode, dan
lingkungan. Selama enam hari dilakukan pengendalian aval benang pakan
mengalami penurunan. Dari analisis dan pengamatan yang dilakukan dengan
metode diagram fishbone didapatkan penyebab dari faktor mesin yaitu mesin pirn
winder yang harus dilakukan setting traverse, mesin tenun yang harus dilakukan
setting filler dan picking, serta bentuk klething yang berbeda sehingga harus
dilakukan penyeragaman bentuk klething. Dari faktor metode yaitu handling
material dari operator suplay agar lebih diperhatikan, serta metode pengisian atau
pergantian teropong dari operator. Dari faktor material yaitu kualitas benang harus
sangat diperhatikan agar angka putus benang tidak tinggi. Dari faktor manusia
yaitu kurangnya pengecekan berkala terhadap kotak palet kotor, serta benang
double ekor yang disebabkan karena masih terdapat sisa benang yang belum
diolor dan ketika proses penggulungan benang putus tidak disambung. Dari faktor
lingkungan yaitu kebersihan area produksi harus tetap dijaga. Faktor mesin yaitu
pada mesin tenun merupakan faktor paling dominan penyebab aval benang pakan

tinggi.
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