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RINGKASAN

PT. Sri Rejeki Isman, Tbk (Sritex atau Perseroan) beralamatkan di JIl. Samanhudi
88 Jetis, Ds. Sukoharjo, Solo, Jawa Tengah, sekarang menjadi pabrik tekstil
terpadu dengan mesin paling modern. PT. Sri Rejeki Isman, Tbhk menyimpan
sebagian besar benang dari Devisi Pemintalan pada strategi pemasarannya.
Namun ada kalanya Perseroan juga menjual produk tersebut langsung ke
produsen dan pedagang besar lain. Banyak perusahaan yang memprioritaskan
pentingnya pemeliharaan mutu yang digunakan dalam merawat mesin. Hal
tersebut bertujuan untuk mempertahankan bahkan meningkatkan kualitas produk
yang akan dihasilkan nantinya. Sama halnya pada Department Spinning 5 yang
memproduksi benang carded dengan bahan baku 100% rayon. Service dan
maintenance menjadi hal utama bagi perusahaan untuk mempertahankan
produktivitas mesin demi menjaga kualitas produk. Kegiatan Scouring
merupakan salah satu kegiatan maintenance terhadap mesin produksi, sehingga
proses kegiatan produksi tidak terganggu dan lebih menekankan pada sebagian
permasalahan yang timbul pada mesin produksi. Kegiatan Scouring penting
dilakukan khususnya di mesin Carding yang merupakan proses utama
pemintalan benang. Setelah kegiatan Scouring selesai, pengecekan sliver
Carding biasanya didasarkan pada hasil uji Uster Tester yang mengarah pada
kerataan serat. Seringkali untuk pengetesan pertama didapatkan hasil yang jauh
dari standar perusahaan, hal tersebut mengharuskan pihak maintenance
melakukan Scouring ulang atau full setting pada mesin Carding. Ketidakrataan
serat dapat disebabkan oleh umur wire yang digunakan karena beban gesek
yang diberikan oleh material menyebabkan wire cepat aus. Apabila terdapat wire
Cylinder yang aus biasanya akan dilakukan penggerindaan pada wire, namun
pada masalah tertentu maintenance tidak memperhatikan adanya faktor lain
yang mengakibatkan kerataan serat tidak sesuai standar yaitu perubahan bentuk
pada selimut tabung Cylinder. Permukaan selimut tabung Cylinder akan
mencembung pada bagian tengah karena Cylinder yang berputar terus-menerus
akan mengakibatkan selimut tabung menjadi mencembung. Perubahan bentuk
tersebut akan berakibat pada penerapan setting jarak antar wire khususnya wire
Cylinder dengan Stationery. Untuk mendapatkan peluang setting yang baik
dengan proses penguraian serat yang maksimal dapat ditarik dari beberapa
kemungkinan menggunakan pendekatan logika matematika. Penerapan setting
jarak antara Cylinder dengan Stationery pada keadaan selimut tabung Cylinder
yang berubah lebih diperhitungkan apabila fokus utamanya pada bagian tengah,
karena bagian tersebut lebih berpengaruh dibandingkan bagian kanan maupun
Kiri.



