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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan salah satu syarat diwajibkan untuk
menyelesaikan program Diploma Il di Akademi Komunitas Industri Tekstil dan
Produk Tekstil Surakarta. PKL dilaksanakan di PT Sri Rejeki Isman, Tbk (Sritex)
dengan produk celana panang H&M style Dolly Trouser. Tujuan dilaksanakannya
PKL adalah supaya mahasiswa mengetahui alur proses produksi, permasalahan
dan penyebab serta solusi penyelesaian masalah pada produk celana H&M style
Dolly Trouser. Sritex merupakan industri tekstil yang terintegrasi secara vertikal
tekstil dan garmen, berlokasi di Jalan Samanhudi No. 88, Jetis, Sukoharjo. Sritex
mempunyai 4 divisi, yaitu divisi Spinning, Weaving, Dyeing-Printing, dan Garment.
Sritex dimulai dari industri kecil pada tahun 1966 oleh H.M. Lukminto berupa kios
kecil bernama “Sri Redjeki” yang berada di Klewer, Solo, Jawa Tengah dan secara
resmi berubah menjadi PT Sri Rejeki Isman pada 2013. Sritex secara resmi
menjadi perusahaan perseroan terbuka. Sritex memproduksi seragam militer
berbagai negara, seragam TNI (Tentara Nasional Indonesia) juga pakaian fashion
brand-brand ternama seperti H&M, Comtex dan masih banyak lagi. Sistem
pemasaran di Sritex yaitu menerima produksi sesuai pesanan dan memproduksi
untuk penjualan langsung pada; show room fashion village. Jumlah karyawan
pada Departemen Garmen 10 per 31 Desember 2019 adalah 961 karyawan.
Produk celana H&M style Dolly Trouser dikerjakan oleh line 1 INA hanging system,
Departemen Garmen 10. Sebelum proses produksi, dilakukan perencanaan
produksi oleh PPMC (Planning Production Material Control). Mesin-mesin yang
digunakan untuk proses produksi Dolly Trouser yaitu mesin single needle, mesin
bartack, mesin smock, dan mesin obras benang 5. Proses produksi dimulai dari
pemesanan bahan baku hingga proses trimming. Proses pengendalian bahan
baku dilakukan pada bahan baku, proses produksi, proses setengah jadi, dan
produk jadi. Pada produk celana H&M style Dolly Trouser terdapat beberapa
permasalahan jahitan. Beberapa cacat jahitan yang sering terjadi yaitu panjang
celana tidak presisi, hasil jahitan smock waistband menggumpal, nilai untrimming
cukup tinggi dan stik saku tidak rata. Cacat yang sering terjadi diantara cacat
tersebut adalah hasil jahitan smock waistband menggumpal. Proses pengerjaan
bagian ini merupakan proses yang rumit, dibutuhkan ketelitian dan kehati-hatian.
Hal-hal yang mempengaruhi dalam permasalahan hasil jahitan smock waistband
menggumpal yaitu settingan mesin belum sesuai, alur benang pada mesin belum
sesuai, operator yang terburu-buru dalam pengerjaan, operator kurang terkontrol
dan cara penjahitan yang salah. Penyelesaiannya yaitu mesin di setting sesuai
dengan kebutuhan, alur benang dipasang dengan benar atau sesuai alurnya,
operator yang mengerjakan hendaknya lebih berhati-hati dan teliti serta lebih
mengontrol prosesnya, cara penjahitan proses tersebut hendaknya sesuai dengan
kebutuhan yang ada.
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