BAB III

. GAMBARAN UMUM PT PISMATEX PEKALONGAN

3.1 Sejarah dan Perkembangan Perusahaan
" Pada awalnya péru#ﬁﬁéﬁﬁ.textil PT_éiéﬁétéx didifikan
di desa Klego Pekalongan yaitu.pada téhun .1971 dengan
‘menggunakan alat teﬁun bukan mesin (ATBH). Eemudiaan
mengigat lokasi bangunan dan pembaharuan mesin maka pada
tahun 1873 ATBM diganti dengan ATM (alat tenun
mesin)dengan pertimbangan |
1.Meningkatnya daya beli masyarakat .
2;Lebih produktif dan lebih kﬁalitasnya.
Karena kedudukan perusahaan yang kufang memadai untuk
perkembangan, sedangkan teknologi tekstil semakin pesat
perkembangannyg, maka pabrik yvang semula didesa klego di
pindah ke desa Sapugarut Kecamatan Buaran Kabupaten
Pekalongan .Adapun pemilihan lokasi ini oleh pemimpin
perusahan didasarkan atas pertimbangan-pertimbangan
sebagai berikut
1.Tanah yang tersedia cukup Luas untuk pengembangan
usaha . 7.- '
2.Lokasi‘tidak'ditengah4tengah'kota van seperti di
ajurkaﬁ oleh pemerintah agar tidak tercampur
dengan pemungkiman penduduk.
3.Harga tanah didaerh ini cukup murah dibanding

harga dikota,
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4 .Mudah mendapatkan tenaga kerja, karena’ didésa

____. tersebut banyak home industri bidang texstil.

5.Arus trnportasi cukup mudah. -

,karenéuéerlu persiapan-persiapan agar Jalannya proses
produksi tidak teréanggu |

Dari tahun ke tahun perusahan PT Pismatex hengalami
" perkembangan dan sampal sekarang ini memiliki dua kantor
cabang yaitu di Jakarta dan di Surabaya. Adapun kantor
pusatnya di Jalan Teratai No 2 Pekalongan.

Dalam proses pemasaran Pt Pismatex Pekalongan
menggunakan saluran distribusi dari pabrik di kirim ke
agen-agen , dan dari agen disalurkan ke konsumen atau
pedagang-pedagang vang lebih keecil =atau toko—toko.
Dasrah pemasaran vang sudah terjangkaun adalah
Jawa,Sulawesi rTengah,ﬁulawesi Selatan; 'Suléwesi
Tenggara, Maluku Kalimantan Selatan, Kalimantan Barat,
Kalimantan Timur, Sumatera Barat, Bengkulu dan
Riau.Untuk memperluas market share, Perusahaan
merencanakan untuk menjangkau daerah pemasaran seluruh
Indonesisa.

3.2 Tujuan dan Peranan Perusahaan

Tujuan yang hendak dicapal oleh perusahan textil PT
Pismatex Pekalongan antara lain

1.Ditinjau dari segi ekonomi adalah mencari laba .

Z.Ditinjau dari segi sosial, mengurangi pengangguran.
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3.Ditinjadrdari Segi pémbanguﬁan adalah membantu

_ pemerintah dalam memenuhl kebutuhan akan sandang =

" dan meningkatkan kerajinan khususnya kain sarung.
Sedangkan peranan perusahaan dalam ikut menyukseskan
§émﬁangunaﬁ ekdhoﬁi béik feéionél_mauéﬁn naéibnal antaré
lain menyerap tenaga kerja sebanyak mungkin dari daerah
sekitar sesuai kebutuhan dan menggunakan suku cadang
buatan dalam négeri. |
3.3 Bidang Usaha yang Dilakukan

PT Pismatex dalam ménjalankan usaha di landaskan
pada wusaha produksi .sesuai dengan kebijaksanaan
pemerintah dalam rangka meningkatkan pendapataﬁ nasional
dan memberi kesempatan kerja pada penduduk disekitarnya
PT Pismatex Pékalongan bergerk dalam sektor textil
dan usaha yvang telah dan sampal sekarang dilakukan
adalah pembuatan sarung
Prdduk saruﬁg tersebut menggunakan

1.Pakan 40/s TR ,Lusi 40/2 TR.

2.Pakan 30/s TR , Lusi 30/s TR.

3.Pakan 45/s TR , Lﬁsi 45/s TR.

4 ,Pakan 40/s CT , Lusi 860/2 g7

5.Pakan 40/s TR , Lusi 20/s TR.

Produksi yang dihasilkan tiap harinya sama yaitu
kain sarung ,hanya kontruksinya perusahaan ini tidak
meherima pesanan khusus dan pesanan biasanya coraknya

tertentu atau corak vang sudah ada ,sedangkan
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kohtursiﬁ&é bisarmemilihr(Pﬁﬁanr4U/s TR ;Pakan 30/ TR
sLusi 30/s TR ;dan lainya).

Hacam-macam corak yang sampai sekarang masih diproduksi

adalsah
.i.Corak.Putihaﬁ.
2.Corak‘Es Lilin.
3.Corak Miring.
4 .Corak Supetr Kelir.
6.Corak Dam.
3.4 Proses Produkéi
Proses produksi ini merupakan mata rantai ;sehinggsa
kelancaran suatu proses pada rsalah satu bagian akan
sangat mempengaruhi proses éroduksi dibagian yang lain
perencanaan produksi dilaksanakan secara terpadu dan

terkordinir oleh departemen terakit ,sehingga dibutuhkan

kerja sama yang baik antar departemen tersebut

Pengawasan produksi dilaksanakan pada masing-masing
departemen sejak proses awal sampai akhir itu Jjadi,yang
dilakukan secara ketat baik dalam kualitas maupun
kuantitas produksinya PT Pismatex telah menetapkan suatu
sistem guality gontrol vang dinamakan Total GQuality
Qontrol (Pengendalian Mutu Terpadu),yang mana tiap
bagian secara aktif mengendalikan 'produksi sedini
mungkin agar tidak menggangu proses selanjutnya .Lembaga
vang menangani sistem ini belum ada, tetapi

pelaksanaannya sudah dimulai semenjak perusahaan berdir

w




wéaiadpun'bélum‘méiémbéga.
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. .Produk akhir selalu diawasi _secara ketat, . yang. . .

lolos dari seleksi merupakan produk yang baik .Produk

diklasifikasikan cacat,segera dipisah dan diadakan

perbalkan agar tingkat ccatnya tidak berat atau kalan

mungkin diperbaiki agar dapat dikategorikan menjadi
produk baik.
Adapun produk yang baik memiliki kriteria sebagai

berikut

1.Ukuran panjang dan lebarnya standar yaitu panjang

2 Meter dan lebar 1,30 Meter:
2.Corak tidak menyimpang dari rencana .
3.Komposisi warna tidak menyimpang.
4.Tenunnya baik tidak ada 1lusi terputus,tidak salah
warna dan tidak salah nomor benang pakan .
Adapun beberapa tahapan proses produksi untuk
'menghasilkan‘kain tenun jadi-(sarung)'yaitu
1.Relling
-proses ini dilakukan untuk merubah beﬁang cones
menjadi hank.Tujuannya adalah untuk mempermudah proses
pemberiaan warna .
2.Pencelupan
proses pencelqpan adalah'sugtu proses pemberian warna
benang dengan bahan pewarna tertentu dengan temperatur
dan tekanan tertentu pula., Hasil vyang diharapkan

adalah peroiéhan warna yang tidak luntur dan sesuai




n

~ dengan corak/warna yangidikehendéhi

Pada proses ini benang yang sudah diberi warna dalam

bentuk hank diubsh menjadi cones 1lagi sehingga akan

-mempermudah Proses palet dan warping.

Palet.
Palet adalah proses membuat palet dari benang hasil
kelosan untuk menyedizkan pakan sesual kebutuhan.

Hani/ Warping.

“"Hani/Warping adalah proses penggulungan dan pengaturan

sejumléh benang lusi keatas booml tenun sesuai dengan
warna benang serta Jjumlah helainnya. Pada proses inil
dibuat benang hanizan atau gulungan dari benanz hasil
kelosan. Benang hani disediakan untuk kebutwhan lusi.
Pencucukan

Pencucukan adalah broses pemasukan ujung benag lusi ke
dalam lubang-lubang gun dan lubang éisir yang akan di
pasangkan pada mesin tenun. Tujuannya untuk pemisaahan
dua lapis benang guna membentuk malut lusi.

Tenun

Pertenunan_ adalah proses menyilangkan benang-benang
pakan sesual dengan =~ rencana tenun J“yang talah
ditentukan. Lusi adalah benang yang memanjang sedangkan
benang pakan adalah benang yang melintang searah dengan
lebar kain.

Inspecting

Inspecting adalah proses memisahkan produk sarung vyang
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baik dari produk vang cacat atau rusak sehingga akan

_ menghindarkan tércampurnya produk baik dengan produk

cacat.
9. Bakar -bulu
Pembakaran bulu adalah proses pembuangan bulu- Dbulu
dari kain hasil tenunan vyang timbul sebagai akibat
adanya geSekan dan tegangan pada proses perteﬁunan;
10.Kalender.
Kalender adalah proses untuk 'menghaluskan permukaan
kain sehingga di peroleh produk vyang bermutu dan
menarik.
11.Pemotongan
Pemotongan dilakukan pada kain yang telah selesai di
pfoses, dengan ukufan sesual standar vang telah
ditetpkan perusahaan. Kain sarung yang telah selesai di

potong ini kemudian dijahit, dilipat dan dibungkus.

Dari masing-masing tahapan diatas telah ditentukan
standarnya sesuai dengan kapasitasnya, hal ini untuk
menzhindari sadanva kemacetan Jalannya proses produksi
selanjutnya. Dan jika terjadi kekurangan / kelebihan pada
masing—hﬁsing.tahapan proéentasenya relatif kecil, karensa
sudah ditentukan standar minimalnya dan jam kerja mereka
sudaah dibatasi dengan adanya pembagian shift yaitu 3

shift, vang masing-masing shift adalah 8 Jjam.
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