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RINGKASAN 

PT Sri Rejeki Isman Tbk merupakan salah satu dari perusahaan tekstil yang 
berada di daerah kota Solo bertempat di Jl. KH Samanhudi no 88, Jetis, Sukoharjo, 
Jawa Tengah, berdiri pada tahun 1996. Hasil produksi PT Sri Rejeki Isman Tbk ini 
adalah benang kain, pakaian jadi. Pada tahun 2019 memeperkejakan sejumlah ± 
22.000 karyawan. Departemen Spinning 9 memproduksi benang carded yang 
dimana bahan baku yang berebntuk ball kapas disusun terlebih dahulu di laydown 
mesin blowing untuk membuka serat dan membersihkan kotoran-kotoran yang ada 
diserat. Kemudian disuapkan ke mesin carding untuk mensejajarkan serat panjang 
dan memisahkannya dari serat pendek untuk menghasilkan sliver. Setelah itu 
melalui mesin drawing breaker untuk perangkapan dan mensejajarkan sliver lebih 
homogen dan menghasilkan sliver drawing breaker. Selanjutnya adalah pada 
Drawing Finisher. Setelah dari Drawing Finisher sliver yang dihasilkan pada mesin 
drawing finisher diberikan kepada mesin Roving, sliver yang dihasilkan pada mesin 
drawing finisher ini mengalami pengecilan bahan karena terdapat penggintiran 
atau twist, dan penggulungan, hasil penngulungan digulung dalam bobin. Hasil 
dari mesin ini disebut dengan roving yng kemudian masuk ke msin ring spinning 
yang mengubah bentuk roving menjadi benang. Benang yang sudah jadi pada 
mesin Ring spinning dilanjutkan ke mesin winding untuk digulung pada papercone. 
Untuk menghasilkan benang carded dengan kualitas yang baik untuk keproses 
selanjutnya yaitu pengemasan atau packing maka diperlukan adanya 
perencanaan produksi, pengendalian produksi, pengendalian mutu, dan 
perawatan mesin. Pada unit departement Spinning 9, melakukan pengamatan 
terhadap mesin Ring spinning Jingwei JWF 1508 yaitu Pengaruh Penggunaan 
ABC RING Terhadap Hairiness Benang Pada Mesin Ring Spinning JINGWEI 
JWH-1508 Untuk Proses Rayon Ne1 30s CD. Karena ABC ring bersentuhan 
langsung terhadap benang yaitu pada saat perputaran spindel dan traveller dan 
terjadi balloning maka kemungkinan besar hal tersebut juga dapat menimbulkan 
Hairiness pada benang. Untuk mengetahui seberapa besar pengaruh ABC ring 
terhadap Hairiness benang maka penulis melakukan pengujian menggunakan alat 
Uster Tester 5. 

 

 

 

 

 

 

 


