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Assalamualaikum Warahmatullahi Wabarakatuh
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Shalawat serta salam tak lupa dihaturkan kepada Nabi Muhammad SAW yang
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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan ini merupakan salah satu persyaratan yang dilaksanakan
untuk kelulusan pada program pendidikan Diploma Il teknik pembuatan kain tenun
di Akademi Komunitas Indsutri Tekstil dan Produk Tekstil Surakarta. Sebagai
institusi pendidikan tinggi vokasi di bawah naungan Kementerian Perindustrian,
diharapkan lulusan yang dihasilkan dapat memenuhi kebutuhan tenaga kerja
industri tekstil dan produk tekstil yang memiliki kreatifitas, inovatif, kompeten
serta siap kerja. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan selama delapan hari mulai
dari tanggal 15 Juni sampai dengan 24 Juni 2022 di anak cabang PT Sri Rejeki
Isman Tbk yang merupakan suatu badan usaha berbadan hukum yang bergerak
dalam bidang industri tekstil yang meliputi proses pemintalan (spinning),
pertenunan (weaving), pencelupan (dyeing), penyempurnaan (finishing),
pengecapan (printing), dan garment sampai dengan pemasaran. Praktik Kerja
Lapangan ini lebih tepatnya dilaksanakan di anak cabang atau PT Sukoharjo
Multi Indah Textile Mills yang beralamatkan di Jl. Kunir No. 8, Bakrejo, Jetis,
Kecamatan Sukoharjo, Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah 57511. Praktik Kerja
Lapangan ini berfokus pada permasalahan benang pada proses pertenunan,
terdapat bebagai jenis permasalahan yaitu benang lengket, benang crossing,
benang end out, dan benang nyelip. Benang lengket pada proses pertenunan
adalah permasalahan yang dominan dimana penyebab benang lengket terdapat
pada proses persiapan pertenunan atau proses penganjian (sizing). Benang
lengket menjadi salah satu permasalahan yang dapat mempengaruhi efisiensi
hingga kualitas produksi sehingga penanganan terhadap permasalahan benang
lengket sangatlah dibutuhkan. Penelitian ini di maksudkan untuk mendapatkan
hasil kanjian atau hasil benang yang baik agar proses pertenunan selalu berada
dalam kondisi yang lancar. Terdapat beberapa faktor yang menyebabkan benang
lengket seperti faktor kondisi mesin yang kotor sehingga benang menempel satu
sama lain, faktor manusia yang kurang memperhatikan standard operating
procedure (SOP) yang sudah ditetepkan oleh perusahaan, kemudian faktor
material yang berasal dari kualitas benang atau proses warping dimana disaat
terjadi benang putus dan tidak disambung oleh operator, serta faktor metode
atau penempatan beam warping yang tidak sejajar sehingga dapat
menyebabkan benang menumpuk saat dikanji. Salah satu solusi untuk
mengatasi permasalahan benang lengket yaitu dengan melakukan beberapa
tindakan seperti pemberian besi silangan pada proses warping untuk
memisahkan antara benang atas dan bawah serta pemberian tali rafia pada saat
beam warping saat berada di beam stand pada proses sizing agar
memaksimalkan pembukaan benang pada bagian splitting, sehingga proses
tambahan ini sangat penting dan harus dilaksanakan serta di awasi dengan baik.
Setelah dilakukan tindakan pada proses persiapan didapatkan hasil dimana
permasalahan kondisi benang pada proses pertenunan yang menurun, sehingga
metode pemaksimalan proses splitting dapat menjadi salah satu solusi untuk
meminimalisir terjadinya benang lengket pada proses persiapan pertenunan.
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