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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan salah satu syarat untuk
menyelamatkan pendidikan program Diploma Il Akademi Komunitas Industri
Tekstil dan Produk Tekstil surakarta. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan di
bagian produksi PT Dan Liris. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan mulai dari
tanggal 12 Juni 2019 sampai dengan tanggal 19 Agustus 2019. Pokok
pembahasan yang diambil selama melaksanakan praktik kerja lapangan adalah
proses produksi kemeja anak order Jennie and Jack artikel 329347. Tujuan
praktik kerja lapangan adalah untuk mengetahui secara langsung masalah yang
terjadi dalam proses produksi dan mengetahui penyelesaian masalah yang
terjadi saat proses produksi Jannie and Jack artikel 329347. PT Dan Liris
didirikan pada tanggal 25 April 1974, serta berlokasi di Desa Banaran,
Kecamatan Grogol, Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah. Proses produksi JJ
artikel 329347dikerjakan oleh bagian produksiunit 1Aline8. Waktu produksi
dimulai pada tanggal 2 Juli 2019 sampai dengan 5 Agustus 2019, dimulai dari
loadingcutting sampai dengan QC endline. Pengendalian mutu dilakukan pada
bahan baku, proses produksi dan hasil produk. Pengendalian produksi dilakukan
untuk memantau hasil produksi supaya waktu produksi yang telah direncanakan
bisa tercapai. Sementara itu pengendalian mutu digunakan untuk memastikan
hasil produksi sesuai dengan kualitas yang baik setiap produknya dan sesuai
dengan spesifikasi produk. Selama proses produksi banyak ditemukan
masalahhemming meleset dan manset high low/tidak sama. Masalah hemming
meleset dan manset high low tersebut dapat terjadi karena faktor metode yang
kurang tepat. Pada faktor metode hemming meleset karena kurang sempurnanya
metode kerja danhandling yang tepat oleh operator. Sedangkan pada faktor
metode manset high low /tidak sama karena tidak diberi tanda pada awal proses
sebelum penjahitan pada lengan. Berdasarkan dari faktor tersebut terdapat
penyelesaian masalah, yaitu untuk masalah hemming meleset dengan
memastikan pada waktu proses menjahit bagian lengkung ada penarikan sedikit.
Untuk masalah manset high low penyelesaiannya dengan cara pada saat
sebelum penggabungan manset dengan lengan pastikan komponen yang akan
dipasang manset diberi tanda dahulu, agar memudahkan operator pada saat
pemasangan manset dengan hasil yang simetris.
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