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RINGKASAN

PT. Sri Rejeki Isman Tbk (SRITEX) merupakan suatu badan usaha berbadan
hukum yang bergerak dalam bidang industri tekstil yang meliputi proses
pemintalan(spinning),pertenunan(weaving),pencelupan (dyeing), penyempurnaan
(printing), pengecapan (finishing),dan garmen.PT Sri Rejeki Isman Tbk (SRITEX)
Sukoharjo,yang beralamat di JI.KH,Samanhudi No 88- Jetis Sukoharjo - Solo
57511.Praktik kerja lapangan ini dilaksanakan di departemen weaving 5 selama
dua bulan yang bertujuan sebagai syarat untuk memenuhi kelulusan pendidikan
tingkat Diploma Dua (D2).Dalam membuat kain tenun terdapat flow process
sebagai berikut : mulai dari order konsumen, penyediaan bahan baku, bahan
baku masuk ke mesin warping, lalu diproses di sizing, setelah itu masuk proses
reaching atau tying, lalu memasuki proses pertenunan, setelah menjadi kain,
dibawa ke inspecting, folding, grading lalu packing, dan di kirim ke konsumen.
Pada saat melaksanakan proses produksi, untuk mendapatkan kualitas yang
baik diperlukan suatu perencanaan produksi, pengendalian produksi dan
pemeliharaan mesin, serta pengendalian mutu pada raw material, proses
produksi dan produk jadi.Dalam produksi kain tenun banyak sekali faktor yang
dapat mempengaruhi kualitas dan kuantitas produksi, salah satunya adalah
permasalahan Benang lusi lengket. Beberapa faktor penyebab benang lusi
lengket diantaranya,faktor material:hasil hanian ada putus tidak disambung,faktor
methode: size pick up melebihi standar, faktor mesin: squeezing roll aus atau
miring, panas temperatur cylinder kurang, sizebox kotor,faktor manusia: kurang
kontrol, faktor lingkungan: mesin kotor.
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