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RINGKASAN

Sumber Daya Manusia (SDM) di sebuah industri merupakan faktor yang sangat
penting bagi industri sebagai penggerak produksi, terutama di industri tekstil.
Salah satunya PT Sri Redjeki Isman Tbk yang beralamatkan di Jalan K.H.
Samanhudi No. 88, Jetis, Sukoharjo 57511, Jawa Tengah. PT Sritex didirikan
pada tahun 1966 oleh H. Lukminto. PT Sritex memproduksi benang, kain, hingga
pakaian jadi. Departemen Spinning 5 memproduksi benang dengan bahan baku
rayon. Alur proses pemintalan di departemen Spinning 5 yaitu bahan baku yang
diproses mesin blowing untuk membuka serat dari gumpalan serat dan
membersihkan dari kotoran yang ada pada serat, kemudian disuapkan ke mesin
carding untuk pembersihan kembali dan pembentukan sliver. Setelah itu hasil
sliver diproses dimesin drawing breaker dan drawing finisher untuk perangkapan
dan peregangan. Kemudian diproses di mesin roving untuk menghasilkan
benang roving yang akan diproses di mesin ring Spinning untuk diberikan twist
dan menghasilkan benang yang sesungguhnya. Proses terakhir benang digulung
di mesin winding untuk dapat dikirim ke konsumen. Untuk menghasilkan benang
yang berkualitas maka dilakukan perencanaan produksi, pengendalian produksi,
pengendalian mutu, serta perawatan dan pemeliharaan mesin yang
baik.Pengamatan dilakukan pada mesin Carding JWF 1204 tahun 2008 pada
ketidakrataan yang dihasilkan mesin Carding. Ketidakrataan disebabkan karena
hasil penggerindaan yang tidak rata yang menyebabkan sliver carding menjadi
tidak rata. Dari faktor tersebut kemudian dilakukan penggerindaan kembali untuk
menghasilakan sliver carding yang baik. Setelah dilakukan penggerindaan hasil
sliver carding sudah bagus dan masuk dalam standar yang yang sudah
ditetapkan.
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