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RINGKASAN

PT Sri Rejeki Isman , Tbk merupakan salah satu dari perusahaan tekstil yang
berada di daerah kota Solo. Bertempat di JIl. 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
memperkerjakan sejumlah + 22.000 karyawan. Pertumbuhan ekspor dapat
mencapai 53%, sedangkan total penjualan 2018 bisa mencapai 8%-12%.
Dengan demikian secara sistematis target maksimal yang diincar oleh emiten ini
berada dikisaran USD 640 juta. Departemen spinning 11l sendiri memperkerjakan
568 karyawan. Pada departemen spinning Il ini khusus beang T/R dengan target
efisiensi produksi 96% per hari yang memiliki mata pintal sebanyak 40.320.
Adapun alur proses pembuatannya antara lain: material masuk ke mesin blowing,
disuapkan ke mesin carding, lalu diadakan peregangan di mesin (drawing,
simplex, dan ring spinning), kemudian digulung di mesin winding selanjutnya
masuk ke bagian pengepakan atau masuk ke proses selanjutnya di mesin TFO
sesuai permintaan konsumen. Selama Praktik Kerja Lapangan mengamati
berbagai hal yang terjadi pada mesin ring spinning dan winding. Pada
pengamatan penulis menyoroti penyebab efisiensi produksi tidak standar,
bagimana cara untuk meningkatkan efisiensi produksi, dan mengapa efisiensi
produksi perlu diperhatikan. Penyebab efisiensi tidak tercapai disebabkan dari
beberapa faktor mulai dari kerusakan mesin, skill dari operator yang tidak merata,
metode yang digunakan tidak sesuai, dan suhu serta RH ruang produksi yang
tidak standar. Untuk mencapai efisiensi yang telah ditentukan dapat ditempuh
dengan cara mengoptimalkan perawatan mesin, melakukan training secara
berkala, perbaikan metode yang diterapkan pada proses produksi, serta
mengatur suhu dan RH ruang produksi agar sesuai standar. Efisiensi produksi
diperhatikan karena untuk menghitung biaya operasional dan penggunaan
sumber daya agar didapatkan hasil yang optimal. Secara kumulatif efisiensi
produksi yang dicapai sebesar 93,56% dari target semula sebesar 96%. Hal ini
belum menggambarkan target secara kumulatif di bulan Januari 2020, mengingat
pengamatan yang dilakukan penulis pada rentan waktu tanggal 1-22 Januari
2020. Namun masih besar harapan target efisiensi produksi dapat dicapai,
melihat dari perbaikan mesin dan sistem yang telah dilakukan.
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