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RINGKASAN

PT. Sri Redjeki Isman, Tbk adalah perusahaan yang ada di daerah Sukoharjo
bertempat di Jl. Samanhudi No0.88, Ngemplak, Jetis, Kecamatan Sukoharjo,
Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah didirikan pada tahun 1966. Hasil produksi
PT. Sritex adalah benang, kain dan pakaian jadi. Pada unit departemen Spinning
3 memproduksi benang rayon dan polyester. Alur proses di departemen Spinning
3 adalah bahan baku melalui mesin blowing untuk membuka serat dan
membersihkan dari kotoran-kotoran yang ada diserat. Kemudian disuapkan ke
mesin carding untuk menghasilkan sliver carding, setelah itu melaui mesin drawing
breaker dan juga drawing finisher untuk proses perangkapan dan peregangan.
Setelah itu diproses di mesin roving untuk menghasilkan benang roving untuk
diproses di mesin ring frame dan menghasilkan wujud benang yang telah memiliki
twist. Kemudian digulung di mesin winding, doubling dan TFO. Untuk
menghasilkan benang dengan kualitas yang baik harus melakukan perencanaan
produksi, pengendalian produksi, pengendalian mutu, serta perawatan mesin.
Kegiatan pengamatan kali ini adalah mengenai Terjadinya Pengamatan
Terjadinya Peak atau Penyimpangan dilihat pada Spectogram Sliver Drawing
Finisher di Daerah 90-100 cm yang terindikasi karena Can Effect.Pada hasil p
engujian kerataan pada sliver drawing ditemukan peak pada daerah 90-100 cm,
sedankan mechanical fault setalah dilakukan penghitung berada pada daerah 16
cm, 12 cm, 53 cm dan 56 cm. Sehingga peak pada daerah 90-100 cm bukan
merupakan mechanical fault karena setelah dilakukan pengujian ulang dengan
cara ujung sliver yang dites dibalik menjadi pangkal lalun dilakukan pengujian
ulang, maka Can Effect dapat dihilangkan, dari hal tersebut dapat diketahui bahwa
Can Effect berpengaruh terhadap kerataan sliver yang dihasilkan.
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