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RINGKASAN 

PT Sri Rejeki Isman Tbk (PT SRITEX) merupakan salah satu dari perusahaan 
tekstil yang ada di daerah kota Solo. Bertempat di Jl. Saman Budi Sukoharjo, 
Solo, Jawa Tengah, didirikan pada tahun 1996. Hasil produksi PT Sri Rejeki 
IsmanTbk ini adalah benang, kain, pakaian jadi. Pada departemen spinning, 
khususnya di spinning 7 memproduksi benang cotton. Adapun alur proses 
pembuatannya antara lain: material kapas 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. Praktik kerja lapangan lebih difokuskan di mesin drawing 
finisher. Selama Praktik Kerja Lapangan telah menemukan berbagai masalah 
yang terjadi di proses drawing finisher, salah satunya ketidakrataan sliver.Dalam 
pengujian ketidakrataan sliver dengan menggunakan alat uster evenes tester5 
pada hasil pengujian sliver drawing finisher banyak muncul ketidakrataan sliver 
(U%). Berdasarkan uji coba (trial) yang dilakukan pada praktik kerja lapangan, 
dapat ditarik kesimpulan bahwa ketidakrataan ada beberapa faktor. 
Kemungkinan penyebab ketidakrataan terjadi di proses peregangan/drafting 
tepatnya pada bagian top roll dan dilihat dari hasil pengamatan, penyebab utama 
ketidakrataan yang muncul adalah top roll tidak rata. Ada 2 penyebab yang 
menyebabkan terjadinya top roll cacat antara lain adalah aus pada housing 
bearing top roll, dan sering terjadi lapping. Untuk menjaga keadaan top roll tetap 
baik perlu diadakan perawatan secara berkala. 

 


