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RINGKASAN

PT Dan Liris merupakan suatu badan usaha berbadan hukum yang bergerak
dalam bidang industry tekstil yang meliputi proses pemintalan (spinning),
pencelupan dan pewarnaan (dyeing), penyempurnaan (finishing), pencetakan
tekstil bermotif (printing), serta pembuatan pakaian jadi(garment). Praktik Kerja
Lapangan (PKL) yang dilakukan di PT Dan Liris di unit weaving Il secara online
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 (benang tebal tipis, rapuh dan banyak kotoran
dari proses pemintalan), yang kedua faktor mesin, faktor mesin ada dua yaitu
dari mesin warping (needle warping kotor, comb kotor dan flange beam kasar)
dan dari mesin sizing (squeezing roll cacat, size box kotor dan tekanan steam
turun), yang ketiga faktor metode(standart pemberian aze tidak dijalankan,
standart speed tidak sesuai dengan jenis benang, pengaturan benang dicomb
tidak rata, benang pinggiran tidak dipisah dan pemasangan beam warping tidak
lurus), yang keempat faktor manusia (patrol operator kurang dan kepedulian
terhadap kebersihan kurang), yang kelima yaitu faktor lingkungan (mesin dan
ruangan kotor). Penanganan dari beberapa faktor yaitu, dari faktor material yang
harus dilakukan adalah feedback ke spinning atau disebut juga umpan balik yaitu
tanggapan yang diberikan oleh penerima kepada pemberi.Dari faktor mesin yaitu
cleaning terhadap needlewarping, comb dan size box yang kotor.Squeezing roll
yang cacat segera diganti flange beam yang kasar dikikir dan tekanan steam
turun segera feedback ke boiler. Dari faktor metode penanganan yang dilakukan
yaitu pemberian aze dan pengaturan speed sesuai dengan standart, pengaturan
benang di comb harus rata, benang pinggir harus dipisah dan pemasangan beam
harus lurus. Dari faktor manusia operator harus meningkatkan patrol dan
kepedulian terhadap kebersihan.Dari faktor lingkungan yang perlu dilakukan yaitu
meningkatkan kebersihan terhadap mesin dan rungan yang kotor.Sebelum
penanganan Lusi Lengket prosentase mencapai 7%. Namun setelah
penanganan prosentase turun menjadi 4,80% di minggu pertama dan 1,46%
pada minggu kedua.
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