BAB II
GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN
2.1.
Sejarah Singkat Perusahaan
PT. Thirta ria didirikan pada tanggal 12 agustus 1970 dengan akte pendirian no.36 dan disahkan oleh notaris Koswara, SH yang beralamat di jalan Raya Cibeureum no 413/ B.
Meskipun telah memiliki akte pendirian tahun 1970, tetapi pembangunan fisik baru dimulai pada tanggal 27 april 1981 dengan surat izin pendirian no. A/135/ 26/Pe.0165/Kac/1981. Pada awalnya dibangun fasilitas perkantoran, gedung pengatihan dan pertenunan, pos keamanan, tempat parker, kantin, dan mushsola untuk memulai proses produksinya, Pt thirta Ria memasang 60 mesin pengatihan dan 70 mesin pertenunan jenis Shuttle Loom pada bula februari 1982. proses produksi dimulai dua bulan kemudian yaitu pada bulan april 1982. Untuk memperbesar produksinya maka PT. Thirta Ria berinisiatif menambah mesin pengatihan sampai menjadi 252 mesin dan mesin pertenunan jenis Shuttle Loom menjadi 261 mesin. Kain yang diproduksi adalah kain jenis georgette sari bahan polyester.
Dengan berkembangnya teknologi pertekstilan dan kebutuhan pasar maka PT. Thirta Ria melakukan perluasan jenis dan kualitas produksi dengan menambah unit produksi  percapan, pencelupan dan penyempurnaan pada tahun 1987 yang diperuntukan bagi mesin Water Jet Loom sebanyak 20 buah dan ditambah menjadi 60 mesin pada tahun 1988. selain itu, penambahan mesin juga dilakukan pada bagian prosecessing berupa mesin  Jet Dyeing, L- Box, Pad Dry, Short-loop, Stenser dan mesin pencapan kasa datar.
Dari segi modal, PT. Thirta Ria merupakan Penanaman Modal Dalam Negeri ( PMDN ) yang didapat pada tanggal 27 april 1981 dengan surat persetujuan dari Badan Koordinasi Penanaman Modal Daerah ( BKPMD)  No. 51/VI/PMDN/1981.

Bentuk Badan hokum PT. Thirta Ria adalah Perseroan Terbatas. Bentuk badan hokum ini disahkan oleh Departemen Kehakiman denga Surat Keputusan No. 36 tahun 1991.Bentuk Perseroan Terbatas ( PT ) dianut oleh PT. Thirta Ria adalah Perseroan Terbatas yang bersifat tertutup, yakni dimana  para pemegang saham dari perusahaan PT. Thirta Ria adalah dari keluarga atau orang yang memiliki hubungan tertentu dengan pemilik atau pemegang saham lainnya.
Dalam melakukan pemasaran hasil produksinya, manajer marketing yang dibantu oleh para staffnya telah melakukan analisa pasar untuk mengetahui apa yang diinginkan oleh konsumen. Melalui analisa pasar ini, pihak perusahaan dapat mempelajari siapa dan dimana para pedagang potensial bagi pemasaran hasil produksi perusahaan.

Pemasaran hasil produksi PT. Thirta Ria dengan tujuan ekspor dilakukan dengan dua cara, yaitu cara langsung dan tidak langsung. Pemasaran secara langsung yaitu dimana pihak pembeli menghubungi langsung pihak perusahaan dalam hal ini pabrik PT. Thirta Ria. Sedangkan untuk pemasaran secara tidak langsung proses pembelian diwakili oleh pihak agen yang selama ini bekerjasama dengan  agen yang berada di Indonesia. Selain kedua pemasaran diatas, PT. Thirta Ria juga melayani untuk pasar lokal  dimana proses pembelian dilakukan oleh pihak perusahaan yang membutuhkan hasil  produksi PT. Thirta Ria maupun oleh konsumen secara langsung.
Data terakhir yang diperoleh dari bagian marketing, diperoleh informasi bahwa hasil produksi PT. Thirta Ria sebanyak hampir 90% diekspor ke negara-negara lain, sedangkan 10% diperuntukan untuk melayani pasar lokal. Negara serta kota-kota yang menjadi tujuan ekspor ini antara lain :

a. Asia ( Cina, Filipina, Hongkong, Jepang, Malaysia, Myanmar, Singapura, srilangka dan Taiwan ).
b. Australia.
c. Amerika Serikat dan Kanada.

d. Afrika Selatan.

e. Eropa ( Belgia, Inggris, Jerman, Spanyol ).

f. Timur Tengah ( Dubai, Jedah, Kuwait, Libanon dan Syria ).
2.2.Struktur Organisasi
Struktur organisasi PT. Thirta Ria dapat digambarkan seperti di bawah ini :
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Struktur Organisasi PT. Thirta Ria

2.3.Deskripsi Jabatan

Setiap perusahaan yang akan didirikan tentunya memiliki tujuan yang jelas demi kelangsungan hidup perusahaan itu sendiri. Oleh sebab itu dalam mencapai tujuannya perusahaan harus memiliki struktur organisasi yang dapat mendukung dalam menjalankan opersional perusahaan.

Struktur organisasi yang ada harus memungkinkan adanya koordinasi usaha antara semua satuan dan jenjang dalam mengambil tindakan agar tujuan umum perusahaan dapat tercapai. Oleh karena itu penting sekali bagi setiap satuan dan unit organisasi yang ada di perusahaan untuk mengetahui dan memahami tanggung jawab dan tugas yang dibebankan kepada mereka, bagaimana masing-masing pihak dapat lebih baik lagi dalam berkomunikasi dengan unit lain serta mengetahui apakah pengdelegasian wewenang telah diterapkan sesuai dengan tugas yang dibebankan kepada masing-masing unit di dalam organisasi.

Struktur organisasi PT. Thirta Ria adalah struktur organisasi fungsional (garis).Bentuk organisasi ini menggambarkan bahwa para manajer diberikan wewenang untuk menjalankan proses atau fungsi yang spesifik dan akan mengkonsentrasikan diri kepada fungsi yang dijalankannya.

Berikut adalah uraian tugas masing-masing bagian dalam struktur organisasi PT. Thirta Ria :

1.  Presiden Komisaris

Merupakan tingkatan tertinggi dalam bagan struktur organisasi di PT. Thirta Ria   yang bertugas untuk mengawasi dan memberikan nasehat kepada Presiden Direktur mengenai hal-hal yang berhubungan dengan kelancaran dan kemajuan dari perusahaan.

2.  Presiden Direktur

Merupakan pemegang tanggung jawab tertinggi pada perusahaan yang bertugas    mengawasi kelancaran dan kemajuan perusahaan serta memberikan masukan pada Factory Manager dalam hal pengelolaan perusahaan.

3.  Factory Manager 

Merupakan penanggung jawab dan pengawas langsung dalam hal pengelolaan   perusahaan yang membawahi para manajer dan memberikan laporan pertanggungjawaban kepada presiden direktur.

4.  Manajer Keuangan 
Merencanakan serta mengatur kegiatan-kegiatan yang berhubungan dengan bidang  keuangan, memeriksa laporan pemasukan atau pengeluaran keuangan serta membuat laporan pembukuan dan memberikan pertanggung jawaban kepada Factory Manager.

5.  Accounting Manager
Bertugas untuk merencanakan, mengatur, membuat ketentuan dan mengawasi hal-hal yang berhubungan dengan masalah pembukuan dan keuangan perusahaan, juga memberikan pertanggungjawaban pada Factory Manager.
6.  Marketing Manager

Membuat perencanaan, mengatur hal-hal yang berhubungan dengan  pemasaran hasil produksi serta memberikan laporan pertanggungjawaban pada Factory Manager. Marketing Manager membawahi kepala bagian ekspor impor, Follow up dan Verpacking.
7.   Purchasing Manager
Membuat perencanaan, mengatur hal-hal yang berhubungan dengan masalah pembelian, pemeriksaan dan pengiriman barang. Membuat pertanggungjawaban pada Factory Manager. Purchasing Manager membawahi kepala bagian pembelian.
8.  Weaving and processing Manager
Merencanakan, mengatur, mengawasi jalannya produksi dalam bagiannya masing-masing serta memberikan laporan pertangungjawaban pada Factory Manager.
9.  Kepala Bagian
Para Kepala bagian mengawasi dan bertanggung jawab terhadap jalnnya produksi pada bagian masing-masing dan memberi pertanggungjawaban pada manajer atau atasan yang langsung membawahinya. Kepala bagian membawahi para kepala shift.
10.Kepala shift / kepala urusan
Seperti halnya kepala bagian, kepala shift / kepala urusan bertugas mengawasi para kepala regu dalam kegiatan produksi dan memberikan pertanggungjawaban kepada kepala bagian. Kepala shift / kepala urusan  membawahi para kepala regu.

11. Kepala Regu.

Para kepala regu menerima perintah untuk melaksanakan kegiatan produksi dari para kepala shift / kepala urusan. Seorang kepala regu membawahi beberapa orang operator. Kepala regu memberikan pertanggungjawaban kepada Kepala shift / kepala urusan.
12. Operator

Seorang operator merupakan seorang pelaksana langsung dari kegiatan produksi, operator melaksanakan tugas yang diberikan oleh kepala regunya.
13. Staff / asisten
Staff merupakan pembantu para manajer / kepala bagian dalam memperlancar tugas-tugasnya. Seorang staff dapat memberikan masukan mengenai kegiatan produksi kepada para manajer atau kepala bagian.
2.4       Aspek Kegiatan Perusahaan
Aspek kegiatan yang dilakukan oleh PT. Thirta Ria, hampir sama halnya dengan perusahaan lain pada umumnya diantaranya proses produksi yang merupakan aktivitas mengubah bahan mentah menjadi barang jadi.dalam memulai pelaksanaan proses produksi, perlu dilakukan langkah-langkah yang menunjang kelancaran proses produksi tersebut, seperti proses perencanaan produksi, dilakukan oleh kepala bagian P4 ( Penelitian, Pengembangan, Perencanaan, Produksi) beserta bagian lain yang terkait langsung pada masalah proses produksi seperti manajer Weaving dan prosessing.
PT. Thirta Ria merupakan perusahaan tekstil semi terpadu yang dalam proses produksinyadimulai dari benang polyster sampai kain yang telah disempurnakan. Dalam bagian ini akan dibahas mengenai proses produksi yaitu: proses persiapan, proses pencelupan, proses pencapan dan proses penyempurnaan.

Bahan baku yang digunakan untuk produksi kain PT. Thirta Ria adalah berupa benang yang diperoleh dari berbagai perusahaan dalam negeri seperti:

1. PT. Central Filatama Mills ( CMF ).
2. PT. Teijin Indonesia Fiber Corporation Tbk ( TIFICO ).

3. Polyfin.

4. Indorama.

5. Toray Polyster.

Sedangkan untuk bahan baku yang dipergunakan pada bagian processing diperoleh dari :

1. Sandos, Clariant ( untuk zat warna dengan nama dagang Foron).

2. Ciba( Untuk zat warna dengan nama dagang Terasil).

3. Yorkshire ( untuk zat warna dengan nama dagang Serilene).

4. BF Goodrich Diamalt GmbH, Jerman ( untuk bahan dala pembuatan pengental yaituDiaprint dan Monagum W).
5. PT. Risjad BrasaliChemindo ( untuk bahan dalam pembuatan pengental yaitu Arbegum).

6. PT. Budi Acid Jaya, Lampung ( untuk bahan Citric Acid).

7. Ciba ( untuk bahan Irlagon PS, Sapamine OC dan Tinoventin LP).

8. Penrice, Australia ( untuk bahan Soda Ash).

9. Sandoprint.

10. Casapon NWS.

11. Sodium Hidrosulfit.

Fasilitas produksi merupakan mesin-mesin yang dipergunakan dalam suatu proses produksi. Fasilitas produksi yang dipergunakan di PT. Thirta Ria dalam proses produksinya adalah sebagai berikut:

1. Untuk proses persiapan

· Il Heung Endless Matic (Korea ), type B-72, jumlah : 1 unit berfungsi untuk membuka gulungan kain.

· Mesin Heksagonal, buatan Mitsubisi Electric( Jepang), Jumlah : 1 unit berfungsi untuk membuka piece kain dan menggulungnya di mesin untuk selanjutnya ditoji secara manual.

· Uenoyama Iron Work Co.Ltd, buatan Kitagawa (jepang), jumlah 1  unit berfungsi memberikan efek crepe pada jenis kain tertentu.

2. Untuk proses Pre-Treatment

· High Pressure Rotary Washer ( HP1), buatan Kitagawa (Jepang), jumlah : 1 unit.berfungsi dalam proses pemasakan dan relaksasi.

· High pressure Rotary Washer ( HP 2 dan HP 3 ), buatan Il Sung Machinery (Korea), jumlah : 2 unit. Berfungsi dalam proses pemasakan dan relaksasi.

· Mesin Cenrifugal, buatan Taiwan, jumlah : 1 unit berfungsi memeras kain dari proses pemasakan dan relaksasi dari mesin High pressure Rotary Washer.

· Mesin L-Box, buatan Wakayama ( Jepang), Jumlah :2 unit berfungsi 1 unit untuk megurangi berat kain dengan bantuan kostik soda serta mengatur lebar,density dan pegangan kain.

· Mesin Scutcher, buatan Kitagawa (Jepang), jumlah 2 unit, buatan Kertalaksana ( Indonesia ) jumlah 1  unit. Berfungsi membuka kain hasil proses pemasakan dan relaksasi pada mesin Jet Dyeing.
· Mesin Stenter, type 85.642, buatan Wakayama (Jepang), Jumlah 1 unit. Berfungsi dalam proses finishing, yaitu untuk mengatur lebar dan density kain.

3. Untuk Proses Pencelupan

· Spektofotometer dan seperangkat komputer, yang berfungsi untuk mencari komposisi warna pada contoh bahan yang akan diproses dyeing.

· Dyeing Machine, type PM 100, buatan Ahiba 100 ( switzerland ), jumlah: 2 unit, berfungsi untuk melakukan test pencelupan pada bahan yang akan diproses.

· Kao Tieh Rubbing Machine, type KY 7020, buatan Kao Tieh Machinery ind. Co. Ltd. Jumlah : 1 unit berfungsi menguji ketahanan gosok kain.

· Rapid Machine, jumlah : 2 unit berfungsi untuk menguji ketahanan cuci zat warna pada kain yang telah melalui proses dyeing.
· Memert Machine, jumlah : 1 unit berfungsi mengeringkan kain hasil tes proses pencelupan.

· Mesin Jet Dyeing, tipe CUT-FL-1 (Single tube), buatan Hisaka (Jepang) jumlah : 2 unit.

· Mesin Jet Dyeing, tipe CUT-RS-1 (Single tube), buatan Hisaka (Jepang) jumlah : 2 unit.

· Mesin Jet Dyeing, tipe CUT-RZ-2 (Double tube), buatan Hisaka (Jepang) jumlah : 2 unit.

· Mesin Jet Dyeing, , buatan Tong Wu (Korea) jumlah : 1 unit.

· Mesin Jet Dyeing, tipe 1196092 , buatan Kun Nan(Taiwan) jumlah : 3 unit.

4. Untuk Proses Pencapan

· Mesh Setting Machine, tipe SM-3L-2B, buatan Seiwa ( Jepang), jumlah 1 unit. Berfungsi memasang monyl pada screen dengan cara byas.

· Mesh Setting Machine, tipe SM-3L-3B, buatan Seiwa ( Jepang), jumlah 1 unit. Berfungsi memasang monyl pada screen dengan cara byas.

· Screen Frame Dryer, tipe SD-10, buatan Seiwa ( Jepang), jumlah 1 unit. Berfungsi mengeringkan screen setelah coating.
· Photo Printer Machine, tipe KS-S28E, buatan Seiwa ( Jepang), jumlah 1 unit. Berfungsi Mengekspose film pada screen besar.

· Photo Printer Machine, tipe KS-S22E, buatan Seiwa ( Jepang), jumlah 1 unit. Berfungsi Mengekspose film pada screen kecil.

· Mesin Planitron, tipe FSP II-C, buatan Seiren Electronics ( Jepang), jumlah : 1 unit. Berfungsi mengukur luas permukaan motif pada screen.

· Screen P-637-FA, buatan Fuji ( Jepang), jumlah : 1 unit. Berfungsi menghasilkan film negatif jenis film contact film.

· Screen P-604-F, buatan Fuji ( Jepang), jumlah : 1 unit. Berfungsi menghasilkan film negatif jenis film diazo.

· Fuji Graphic Processor FG-905A, buatan Fuji Photo Film ( Jepang). Jumlah : 2 unit berfungsi mencuci film negatif.
· Screen PC-202-AG, buatan Fuji ( Jepang), jumlah : 1 unit. Berfungsi melakukan proses proses step repeat.

· Companica 660C Screen, tipe C-660-C, jumlah 1 unit. Berfungsi memperbesar dan memperkecil motif.
· Roll Film Dispenser, tipe FD-362-S, buatan Sanshin kogaku ( jepang), jumlah : 1 unit berfungsi menyimpan gulungan film.

· Mesin Padding, buatan Wakayama ( jepang ), jumlah: 1 unit. Berfungsi menghasilkan kain yang memiliki celupan dengan warna dasar muda.

· Mesin Mixer pada colour kitchen, buatan Tong Yih (2 unit), Teco (1 unit), Fong Yung ( 1 unit ), Van Wyik ( 1 unit), AS Couping (1 unit). Berfungsi mencampur warna pada gentong-gentong yang akan dipakai pada proses pencapan.

· Mesin Colour Dispenser, buatan Stork (Jerman), jumlah 1 unit.berfungsi menampung persediaan  zat warna, pengental dan air sehingga mempermudah penyediaan zat warna untuk proses pencapan.
· Mesin Inspection, tipe ALT 100, buatan Altindo MachineMFG, Co Ltd, jumlah 6 unit. berfungsi memeriksa cacat kain yang akan diproses printing.
· Mesin Flat Printing, tipe Ichinose 7000, buatan Ichinose( jepang ), jumlah: 3 unit. 

· Mesin Universal Loop Steamer, tipe IHS-N-III / HIS 450, buatan Ichikin  ( jepang ), jumlah: 1 unit. Berfungsi untuk fiksasi warna.
· Mesin continuous Winch, tipe 102, buatan Fong Yung (Taiwan) dan Kitagawa ( Jepang), masing-masing berjumlah 1 unit. Berfungsi mencuci kain hasil pencelupan atau pencapan.

5. Proses Penyempurnaan

· Mesin Short Loop, buatan Wkayama Jepang, jumlah 1 unit. Berfungsi untuk proses finishing , pengeringan setelah kain diproses dyeing atau printing.
· Mesin Comfit, buatan Uenoyama Jepang, jumlah 1 unit. Berfungsi menghasilkan pegangan kain yang lebih baik.

2.4.1 Proses Produksi.

2.4.1.1   Proses persiapan.

Sebelum proses produksi dilaksanakan,  maka diperlukan penyediaan terhadap

kebutuhan kain grey yang dilakukan oleh gudang penyimpana kain grey.Setiap kain grey yang akan masuk ke gudang penyimpanan, telah melalui proses Inspectingpada bagian Weaving adalah berupa klasifikasi grade kain, yaitu :
a. Grade A,merupakan klasifikasi untuk kain grey yang diutamakan untuk proses pencelupan dan untuk produksi kain polos.

b. Grade B, merupakan klasifikasi untuk kain grey yang diutamakan untuk proses pencelupan warna tua dan proses pencapan.

c. Grade C, merupakan klasifikasi untuk kain  grey yang diutamakan untuk proses pencapan, terutama untuk motif-motif yang kecil dan full print.
Perlakuan pertama pada kain grey yang akan diproses sangat bergantung pada jenis artikel kain dan rencana produksi yang akan dilakukan. Secara garis besar perlakuan tersebut terbagi atas dua bagian, yaitu :
a.
Proses Toji

Proses toji dilakukan pada kain grey yang akan diproses relaksai pada mesin High Pressure Rotary Washer. Proses ini bertujuan untuk menjaga kain agar tetap teratur, tidak berantakan dan pada waktu relaksasi, penyusutannya rata. Proses Toji dilakukan dengan dua cara yaitu :

1. Proses Toji secara manual

Pada proses ini, kain berupa gulungan dibuka dan digulung menggunakan mesin penggulung Andong ( Andong Winding ) yang berbentuk segi enam, kemudian kain dikeluarkan dari mesin penggulung dan dijahit ( ditoji) pinggir kainnya dengan jarak antar jahitan kurang lebih 20 cm dengan kondisis yang agak kendur.

2. Proses Toji secara mekanik ( mengunakan mesin ).

Pross toji secara mekanik ini memiliki banyak keunggulan dibandingkan dengan cara manual. Selain waktu dan efisiensi kerja yang tinggi, juga hanya diperlukan seorang operator untuk mengoperasikan mesin ini. Cara pengoprasian mesin ini cukup mudah dan mirip dengan pengerjaan manual, hanya saja proses ini dilakukan oleh mesin.

b.
Proses Emboss
Proses ini dilakukan pada kain grey dengan jenis artikel tertentu yang akan diproses relaksasi pada mesin Jet Dyeing. Tujuan proses ini adalah memberikan efek crepe yang permanen ke arah lusi dan kain. Dalam proses Emboss ini, kain yang telah dibuka dari gulungannya dilewatkan pada roll yang memiliki permukaan yang berupa garis-garis dengan suhu 135ºC dengan tekanan 3 kg/cm³ dan kecepatannya adalah 20 m/menit.
2.4.1.2
Proses Pencelupan
Proses pencelupan terdiri atas beberapa proses, antara lain:

1.
Proses Pemasakan, Penghilangan Kanji dan Relaksasi


Proses Pemasakan (Scouring) dan proses Relaksasi dilakukan secara simultan di dalam satu jenis mesin sesuai dengan jenis artikel kain. Proses pemasakan bertujuan untuk menghilangkan kotoran-kotoran berupa lemak, pelumas dan kotoran lain yang mungkin menempel pada kain ketika proses pelenturan.

Proses penghilangan kanji bertujuan untuk menghilangkan kanji yang digunakan pada proses pertenunan. Kanji yang dihilangkan adalah kanji dengan jenis PVA, dimana kanji ini akan larut dengan air melali pemanasan. Proses penghilangan kanji pada proses pemasakan ini dilakukan dengan penambahan deterjen sehingga kanji yang akan dihilangkan dapat hilang dengan sempurna.

Proses Relaksasi bertujuan untuk memberikan kesempatan pada kain untuk mengendor sehingga puntiran benang cenderung akan membuka dan akan memberikan efek pegangan yang lembut, lemas dan bergelombang serta mengakibatkan kain menjadi mengkerut.
2.
Proses Pemantapan


Proses ini memiliki tujuan utama untuk menstabilkan dimensi kain dengan cara pemanasan pada suhu dan waktu tertentu. Dalam alur proses produksi di PT. Thirta Ria, proses pemantapan dilakukan sebanyak tiga kali, yakni:

a.
Pemantapan Awal (Dry-Set)

Proses ini dilakukan setelah kain selesai melalui proses pemasakan dan relaksasi, baik di mesin HP Washer maupun mesin Jet-Dyeing. Tujuan proses ini adalah menarik kain ke arah lebar agar kondisi kain yang mengkerut setelah pemasakan dan relaksasi kembali menjadi lebar sesuai dengan rencana kerja, sekaligus mengeringkan kain.


b.
Pemantaan Antara (Head Set)

Proses ini dilakukan setelah kain telah melalui proses Weight Reduce. Tujuan proses ini adalah membuat lebar kain menjadi sama rata sehingga siap untuk proses pencelupan atau pencapan.

c.
Pemantapan akhir (Finish Set)

Proses ini dilakukan pada kain hasil proses pencelupan maupun hasil proses pencapan. Tujuannya agar lebar kain sesuai dengan lebar kain akhir yang terdapat pada kartu rencana kerja, juga pada proses ini dilakukan resin finish.
3.
Proses Pengurangan Berat (Weight Reduce)


Proses pengurangan berat bertujuan untuk mendapatkan bahan tekstil polyester yang lembut dan lemas, dengan cara mengikis diameter bahan menggunakan kostik soda. Proses ini dapat dilakukan pada mesin L-Box dan mesin Jet Dyeing.


Hasil dari proses Weight Reduce, kain dicuci pada mesin Continous Whinch dengan tujuan mencuci dan menetralkan sisa alkali pada kain.


Setelah proses pengurangan berat, kain kembali melali proses head set dengan tujuan untuk menyemaratakan lebar kain dan menghasilkan kain yang sesuai dengan permintaan pemesan.
2.4.1.3
Proses Pengecapan



Tujuan utama dari proses pencapan adalah untuk memberikan warna setempat pada kain. Sebelum proses pencapan dilakukan, harus dilakukan proses persiapan terlebih dahulu sehingga proses pencapan dapat berjalan dengan lancar dan memperoleh hasil yang baik.

Proses pencapan yang dilakukan antara lain:

a.
Proses Persiapan Awal (pembuatan gambar dan film, persiapan kasa, pross proofing, proses persiapan pasta cap, proses persiapan dan pemeriksaan kain)


Proses pembuatan gambar di PT. Thirta Ria dilakukan sesuai dengan keinginan konsumen (buyer). Selain itu pihak perusahaan juga memberikan contoh gambar / kain hasil proofing kepada konsumen yang kemudian atas keinginan konsumen dilakukan modifikasi pada gambar, ukuran kain, motif dan lain-lain sesuai keinginan konsumen. Tugas ini dilakukan oleh bagian gambar yang dipimpin seorang kepala bagian dan membawahi bagian Engraving.Kemudian proses selanjutnya adalah proses persiapan karsa, yang dilakukan dengan menggunakan kasa datar.
Sebelum dilakukan produksi secara besar, maka sebelumnya akan dilakukan proses proofing, yaitu proses yang bertujuan untuk mendapatkan sususnan komposisi dan resep warna serta membuat contoh hasil pencapan yang akan ditunjukkan pada konsumen untuk disetujui.
Untuk proses selanjutnya adalah proses pembuatan pasta cap yang dilakukan oleh bagian dapur cap yang berada di bawah kepala bagian printing. Tugas utama dapur cap adalah menyediakan pasta cap untuk proses pencapan.
Kemudian kain yang akan diproses pencapan harus melalui proses pemeriksaan yang disebut Intermediate Inspection. Pada proses ini, kain diukur panjang per-piece-nya, dihitung berat dan density serta lebarnya. Semua data yang didapat dituliskan pada kartu proses yang akan berguna bagi kpala regu dan operator dalam mengontrol kualitas kain hasil pencapan.
b.
Proses Pencapan dan Pengeringan


Sebelum melakukan proses pengecapan pada mesin flat printing, perlu dilakukan beberapa proses persiapan yang sangat penting untuk dilakukan dan dapat mempengaruhi kualitas hasil pencapan. Semua proses yang dilakukan merupakan prosedur standar dalam melakukan proses pencapan.


Langkah-langkahnya adalah:


i.
Melakukan pemeriksaan terhadap kesiapan screen, pasta cap, warna, kualitas warna dan kain, apakah telah sesuai dengan kartu proses.


ii.
Memeriksa daya rekat dari blanket, bila sudah tidak memiliki daya rekat maka harus dilakukan coating pada blanket tersebut dengan zat perekat.


iii.
Memasang screen dengan urutan tertentu sesuai dengan jenis motif dan jenis artikel kain yang akan diproses.


iv.
Selanjutnya adalah pemasangan rakel. Rakel yang digunakan ada jenis yaitu yang terbuat dari karet dan dari plastik.


v.
Setelah rakel terpasang maka langkah selanjutnya adalah pemberian pasta putih pada keempat ujung screen, dengan tujuan untuk memeriksa ketepatan motif pada satu screen  ke screen lain.


vi.
Langkah berikutnya adalah proses penvapan. Sebelum melakukan proses pencapan biasanya dilakukan percobaan pada kain pancingan untuk melihat ketepatan gambar motif dan over print.

vii.
Dilakukan penyetelan tekanan rakel dan kecepatan pencapan pada masa percobaan dengan kain pancingan.


viii.
Selama proses pencapan berlangsung dilakukan pengawasan secara terus menerus oleh operator meupun kepala regunya. Selain itu juga dilakuka pengwasan terhadap proses pemberian pasta cap, kualitas hasil pencapan serta pengawasan terhadap kualitas warna oleh seorang quality control warna.


ix.
Kain setelah dicap, dimasukkan ke dalam pengering dengan suhu 130ºC. Kain hasil pencapan tersebut diteruskan untuk diproses fiksasi pada steamer.
c.
Proses Fiksasi


Proses fiksasi dilakukan pada mesin Universal Loop Steamer. Tujuan proses ini adalah agar zat warna yang menempel dapat masuk ke dalam kain dengan bantuan uap panas. Secara umum, kain difiksasi dengan suhu 169ºC-176ºC dan kecepatan mesin 16-17 m/menit.

d.
Proses Pencucian Reduksi


Tujuan dari proses ini adalah untuk membersihkan sisa-sisa zat warna yang tidak terfiksas ke dalam kain, selain itu proses pencucian reduksi ini berfungsi untuk menghilangkan pengental dan zat-zat pembantu pada proses pencapan sehingga kain tidak menjadi kaku dan memiliki ketahanan gosok yang baik.
2.4.1.4. Proses Penyempurnaan

Proses penyempurnaan pada kain hasil pencelupan sangat penting dilakukan. Pada proses ini, kain hasil pencelupan atau pencapan diberikan sifat tambahan yang dapat memperbaiki kelemahan sifat dari bahan dasar kain tersebut atau menambahkan sifat yang baru yang dapat meningkatkan kualitas dari kain tersebut.

Proses penyempurnaan yang dilakukan oleh PT. Thirta Ria dilakukan dengan dua cara, yaitu penyempurnaan resin pada mesin Stenter dan penyempurnaan mekanik dengan menggunakan mesin Comfit. Kedua jenis proses tersebut bertujuan untuk memberikan kesan pegangan yang lembut pada kain. Kain yang telah melewati proses penyempurnaan dengan resin harus masih melalui proses penyempurnaan mekanik dengan tujuan untuk mendapatkan handling yang lebih baik.

2.4.1.5
Proses Pemeriksaan dan Verpacking


Kain setelah melewati proses penyempurnaan akhir, siap untuk dikirimkan kepada pemesannya. Akan tetapi seelum kain tersebut dikirimkan, harus melewati proses yang disebut sebagai proses Inspection dan Verpacking.

a.
Proses Pemeriksaan (inspection)

Kain hasil penyempurnaan sebelum dikirimkan, melewati proses inspection dahulu. Pada proses ini, setiap kain dinilai grade-nya. Sistem penilaian ini bergantung pada Negara tujuan pengiriman kain tersebut. Seperti Negara Jepang, menentukan penilaian yang lebih ketat dibandingkan negara-negara Eropa atau Timur Tengah.

Proses pemeriksaan kain ini dilakukan oleh operator pada mesin inspection.Setiap cacat kain yang terlihat oleh operato, akan diberi tanda dan dicatat pada kartu pemeriksaan. Kain yang telah diperiksa digulung dengan panjang tertentu sesuai dengan permintaan pembeli (konsumen).

b.
Proses Verpacking

Tujuan utama dari proses ini adalah melakukan pengepakan barang dengan ukuran dan identitas yang diinginkan pembeli (konsumen). Setiap kain hasil inspection dibuka kembali, tanda cacat diperiksa dan setiap cacat yang ditemukan akan dibuang.

Setelah kain bersih dari cacat, kain kembali digulung dengan panjang tertentu sesuai dengan yang diinginkan pembeli (konsumen). Setiap gulung kain dimasukkan ke dalam kotak karton sesuai pesanan, sebagai contoh misalnya setiap satu kotak karton terdapat 6 kombinasi warna atau hanya satu kombinasi saja.

Kain yang sudah dipak disimpan di gudan Verpacking dan siap untuk dikirimkan pada pemesannya.
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