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RINGKASAN

Laporan praktik kerja lapangan ini merupakan salah satu syarat yang harus
dipenuhi oleh semua mahasiswa Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk
Tekstil Surakarta. Laporan ini disusun setelah melakukan Praktik Kerja Lapangan
di industri di salah satu cabang PT Duniatex yaitu PT Delta Merlin Dunia Textile
V atau yang biasa disebut dengan PT DMDT V. Perusahaan PT DMDT V
melakukan pemasaran dengan menggunakan 2 strategi yaitu Make to stock
merupakan sebuah strategi dengan membuat suatu produk terlebih dahulu
kemudian dipasarkan setelahnya. Namun jika produk tidak terjual habis akan di
tempatkan di gudang penyimpanan kain. Make to order merupakan sebuah
strategi pemasaran yang akan memproduksi sebuah produk jika sudah
menerima pesanan dari konsumen. Pada perusahaan PT DMDT V perencanaan
dilakukan oleh Planning Product Inventery Control (PPIC) yang dimana tugasnya
adalah membuat perencanaan kemudian akan diteruskan oleh pimpinan
Departemen mengenai planning serta melakukan pengendalian dari
perencanaan yang sudah dibuat. Perencanaan yang yang dikeluarkan oleh PPIC
itu sendiri dalam bentuk WO (Work Order), yang didalamnya berisi panjang order
(pesanan), jenis order (pesanan), jumlah kebutuhan benang yang dipakai dari
keseluruhan order mulai dari bahan baku sampai kebutuhan obat kanji, jumlah
tarikan warping, gramasi kain, hingga tanggal pengirimanya. Selama praktik di
industri, penulis telah melakukan pengamatan dan mengikuti alur atau flow
process dari pertenunan, mulai dari proses penghanian (warping), penganjian
(sizing), Pencucukan (reaching), Pertenunan (weaving), Inspecting sampai
dengan folding. Akan tetapi dalam pembuatan laporan ini penulis mengambil
atau mendalami pada bagian warping. Pada proses warping terdapat masalah
yang sering muncul yaitu gulungan tidak rata pada beam warping. Masalah
tersebut terjadi karena beberapa faktor yaitu press roll yang tidak presisi dan
pengaturan tegangan yang berbeda. Apabila press roll tidak presisi akan
menyebabkan gulungan tidak rata dengan kekerasan atau hardness yang
berbeda. Dan apabila pengaturan tegangan berbeda atau tidak disamakan akan
menyebabkan gulungan tidak rata karena diameter yang berbeda. Semakin
tegang benang, semakin kecil diameter benang sehingga benang mudah putus
dan sebaliknya. Dengan adanya hardness dan tegangan yang berbeda akan
menyebabkan masalah pada proses selanjutnya yaitu sizing. Daya serap kanji
terhadap benang yang tegang dengan benang kendor akan tidak sama atau
berbeda. Penanganan yang dapat dilakukan yaitu dengan cara mengatur pada
bagian pengatur tegangan benang dan pada press roll di mesin warping. Hasil
dari pengamatan, perbaikan hardness dan tension yang dilakukan penulis adalah
Pengecekkan dan perawatan mesin area creel. Dengan melakukan pengecekan
dan perawatan dapat mengganti peralatan mesin yang sudah seharusya diganti
seperti separator yang pecah, dan bisa mengetahui tension yang tidak sesuai.
Melakukan pembersihan rutin pada lingkungan kerja dan mesin agar alur benang
saat proses tidak terhambat oleh fly waste yang berterbangan.
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