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RINGKASAN

PT. Sri Redjeki Isman, Tbk (PT Sritex) perusahaan yang ada di daerah
Sukoharjo bertempat di JI. Samanhudi No.88 Sukoharjo Jawa Tengah didirikan
pada tahun 1996. Hasil produksi PT. Sritex adalah benang, kain, pakaian jadi.
Pada departemen spinning, khususnya di spinning 5 memproduksi benang
rayon. Adapun alur proses pembuatannya antara lain: material (bahan baku)
masuk mesin blowing, disuapkan ke mesin carding, lalu diadakan peregangan di
mesin (drawing, speed frame, dan ring spinning), kemudian digulung di mesin
winding selanjutnya masuk bagian pengepakan (packing). Untuk menghasilkan
benang kualitas baik maka perlu perencanaan produksi, pengendalian produksi,
pengendalian mutu serta perawatan mesin. Begitu juga dengan pelaksananya
yaitu Tenaga Kerja yang langsung terjun di lapangan produksi, sebagai
pelengkap jalannya produksi dengan baik, agar produksi berjalan dengan lancar
maka setiap departemen harus mempertegas adanya peraturan K3 yang dimiliki
setiap departemen. K3 adalah semua kondisi dan faktor yang dapat berdampak
pada keslamatan dan kesehatan kerja tenaga kerja maupun orang lain. K3
Penting di setiap jalannya produksi karena dengan diterapkannya K3 dapat
mencegah terjadinya kecelakaan kerja dan bahaya salah satunya pada mesin
carding. Selama 5 tahun terakhir banyak kejadian kecelakaan kerja di mesin
carding baik itu memiliki resiko yang ringan atau resiko yang berat, mesin carding
adalah mesin yang mempunyai speed atau kecepatan yang tinggi, sehingga
resiko terjadinya kecelakaan kerja semakin besar. Salah satu penyebab
kecelakaan kerja di mesin carding ialah pada saat cleaning dimana mesin
carding tidak dalam kondisi berhenti. Kecelakaan kerja juga dapat terjadi karena
kurangnya penerapan pengunaan stik pada saat cleaning mesin carding. Jika
terjadi kecelakan kerja akan menghambat jalannya produksi sehingga dapat
merugikan perusahaan. Ada beberapa pembahasan untuk mengurangi tinggat
kecelakaan kerja pada mesin carding diantaranya ada beberapa faktor yaitu
manusia, mesin, lingkungan dan, metode. Untuk itu perlu memperketat SOP K3
yang ada dan menambahkan peraturan K3 di perusahaan tersebut. Dengan
diterapkannya K3 maka tenaga kerja akan lebih terjamin keselamatannya dalam
bekerja, dan perusahaan tidak mengalami kerugian karena produksi berjalan
dengan lancar.



