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  RINGKASAN 

PT Sri Rejeki Isman, Tbk adalah perusahaan yang ada di daerah Sukoharjo 
bertempat di Jl. Samanhudi No.88, Ngemplak, Jetis, Kecamatan Sukoharjo, 
Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah didirikan pada tahun 1966. Hasil produksi PT Sri 
Rejeki Isman, Tbk adalah benang, kain dan pakaian jadi. Pada unit departemen 
Spinning XII memproduksi benang 91% waste cotton. Alur proses di departemen 
Spinning XII adalah yang pertama 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 melalui mesin 
drawing finisher untuk proses perangkapan dan peregangan serta proses pengecilan 
bahan dengan cara di drafting. Setelah itu diproses dilanjutkan ke mesin open end 
untuk menghasilkan benang. Untuk menghasilkan benang dengan kualitas yang baik 
harus melakukan perencanaan produksi, pengendalian produksi, pengendalian mutu, 
serta perawatan mesin yang baik. Pada departemen spinning XII, penulis melakukan 
pengamatan, yaitu perbandingan benang Ne 7s dengan persentase bahan baku 60% 
waste cotton dengan presentase 44% waste flatsrip rc dan 16% waste noil untuk 
komposisi benang Ne 7s carded (CD) dan komposisi 91% waste full cotton dengan 
presentase 63% waste flatsrip rc, 23% waste noil dan 5% noil bepora untuk proses 
benang Ne 7s special (SPC). Noil bepora adalah bahan baku yang terbuat dari waste 
benang atau hard waste yang diolah kembali menjadi bentuk serat kapas yang 
panjang seratnya relatif pendek. Departemen Spinning XII memanfaatkan waste 
tersebut guna meminimalisir waste yang terbuang sengan sia-sia. Oleh karena itu 
quality control Departemen Spinning XII tidak ada standar ketidakrataan dan 
kekuatan benang, tetapi mengambil hasil rata-rata ketidakrataan (U%) dan kekuatan 
benang (single yarn strength) pada bulan sebelumya, yaitu standar Ne 7s adalah 9% 
untuk ketidakrataan dan 12 RKM (resistance per km) untuk kekuatan benang (single 
yarn strength). Setelah melakukan pengamatan dan pengujian ketidakrataan U% dan 
kekuatan benang (single yarn strength).  Ne 7s CD dengan komposisi 60% waste 
lebih baik, dengan hasil pengujian menujukkan 9,53% dibandingkan dengan benang 
Ne 7 SPC dengan komposisi 91% waste dan noil bepora hasil pengujian menunjukan 
angka 10,61%. Sedangkan pengujian kekuatan benang (single yarn strength) hasil 
benang Ne 7s CD juga lebih baik dibandingkan dengan benang Ne 7s SPC dengan 
hasil pengujian diangka rata-rata 12,20 RKM (resistance per km) dan 10,54 RKM 
(resistance per km) untuk benang Ne 7s SPC. Dari hasil diatas menunjukkan 
penggunaan wasre noil bepora masih dibawah standar yang diterapkan oleh 
perusahaan maupun standar rata-rata pada bulan sebelumnya. Meski demikian tidak 
membuat penjualan benang Ne 7s CD dan Ne 7s SPC menurun dan masih diminati 
konsumen hingga saat ini. Untuk menjaga ketidakrataan benang yang dibutuhan 
beberapa hal yang perlu dijalankan diantaranya: a). Tidak merubah tata letak bahan 
baku pada laydown mixing. b). Menjaga tinggi bahan baku di laydown mixing, 
keseragaman tinggi bahan baku juga mempengaruhi ketidakrataan benang. c). Lebih 
berhati-hati dalam membawa material sliver drawing maupun carding, cara membawa 
sliver yang salah juga mempengaruhi ketidakrataan benang. 
 
  


