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RINGKASAN

PT Pan Brothers, Tbk didirikan pada tanggal 21 Agustus 1980 di Tangerang,
Banten. PT Pan Brothers, Tbhk memiliki beberapa anak cabang salah satunya
adalah PT. Prima Sejati Sejahtera. Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan di
departement Sample Room PT. Prima Sejati Sejahtera yang beralamatkan di
Desa Butuh, RT. 01 / RW. 02, Kecamatan Mojosongo, Kabupaten Boyolali, Jawa
Tengah. Sample Room merupakan salah satu team supporting bagi team
marketing dan production untuk memproduksi sample style garmen yang telah
diapprove oleh buyer dan digunakan sebagai contoh untuk produksi masal.
Sample Room memiliki sekitar 584 karyawan per tanggal 5 Juli 2019, dan sample
room memproduksi berbagai macam style untuk beberapa buyer seperti Adidas,
Columbia, The North Face, Lacoste, Celvin Klein dan beberapa brand lain.
Dalam kesempatan ini penulis mengamati proses pembuatan Jaket Tracktop
dengan style S2025W312 dengan step sample size set. S20 adalah season
dimana produk tersebut akan dipasarkan yakni Summer (musim panas), 25
adalah original, W (Woman) berarti produk tersebut diperuntukkan untuk wanita,
dan 312 adalah nomor order, dan dimana step sample size set adalah step
sample pada salah satu brand yang ada di sample, pada step ini garmen yang
dibuat sesuai size yang ada pada Bill Of Material (BOM) atau all size, dengan
produksi sejumlah 8pcs jaket. Proses pembuatan style tersebut menggunakan
beberapa mesin seperti mesin single needle lockstitch, single needle fold, mesin
double needle, mesin steam, mesin obras benang 3 dan mesin bartack. Pada
style tersebut ditemukan beberapa permasalahan dan yang menjadi top defect
atau masalah yang paling sering ditemui adalah Armhole Puckering dimana garis
armhole di bagian luar terlihat berkerut dan tentu dapat mengurangi nilai estetika
saat digunakan oleh customer. Dalam hal ini tentunya mendapat perhatian
khusus dan dilakukan beberapa perbaikan tentunya, apalagi hal ini dijumpai
dalam tahapan pembuatan sample yang nantinya dapat mempengaruhi
keputusan buyer dalam menentukan order. Beberapa faktor yang menyebabkan
armhole puckering adalah faktor metode yang digunakan saat menjahit, faktor
keadaan lingkungan sekitar operator, dan faktor mesin. Penyelesaian dapat
dilakukan dengan memperbaiki metode yang digunakan, menerapkan prinsip 5R
(Ringkas, Rapi, Resik, Rawat dan Rajin), dan melakukan perbaikan atau
penyesuaian pada mesin yang digunakan agar produksi berjalan dengan normal.
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada halaman-halaman berikut ini :
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