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RINGKASAN

PT. Sri Rejeki Isman Tbk perusahaan yang ada di daerah sukoharjo bertempat di
jalan samanhudi, sukoharjo jawa tengah didirikan pada tahun 1996. Hasil
produksi PT. Sri Rejeki Isman Tbk adalah benang, kain, pakaian jadi. Pada unit
departemen Spinning 12 memproduksi benang Open End. Alur proses
departement Spinning 12 adalah bahan baku melalui mesin blowing untuk
membuka serat dan membersihkan dari kotoran — kotoran yang ada diserat.
Kemudian disuapkan di mesin Carding untuk menghasilkan Sliver Carding,
setelah itu melalui mesin Drawing finishser untuk proses perangkapan dan
peregangan. Setelah itu Sliver Drawing masuk ke mesin Open End dan
menghasilkan benang, lalu masuk ke packing. Untuk menghasilkan benang
dengan kualitas yang baik harus merencanakan perencanaan produksi,
pengendalian produksi, pengendalian mutu, serta perawatan mesin.

Kegiatan praktik kerja lapangan ini pengamatan pada Workshop Ak tekstil Solo
sekaligus melakukan pengamatan terhadap mesin Open End Rietter R35 yaitu
perbandingan penggunaan Rotor C341 dengan Rotor C533 terhadap Ne yang
sama. Pengamatan dilihat dari kualitas yang dihasilkan Mesin Open End dari
ketidakrataan dan Ne.
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