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ABSTRAK

Pada proses rexirizing benang filamen tekstur dikerjakan melalui proses pemanasan
dan penarikan dengan persentase draw ratio tertentu untuk membentuk sifat fisik
benang sesuai dengan standar produksi yang telah ditetapkan. Untuk mengetahui
seiauh mana pengaruh draw ratio terhadap nomor benang. kekuatan tarik benang.
mulur benang dan penyverapan terhadap warna benang hasil pencelupan, telah
dilakukan percobaan proses texturizing menggunakan draw ratio pada proses
penarihan dengan variasi @ 1.733%, 1,768%. 1,777%. Benang mengalami texturizing
dengan temperatur pada heater 1 sebesar 193°C dan pada heater 2 sebesar 173°C.
Metode rextnrizing yang digunakan adalah false mvise . Hasil dari percobaan tersebut
semudian dievaluasi dengan melakukan pengujian terhadap nomor benang. kekuatan
tarik benang. mulur benang dan penyerapan terhadap zat warna. Dari hasil dan
cvaluasi data pengujian menunjukkan bahwa Kenaikan persentase draw ratio
membuat nomor benang semakin besar. kekuatan tarik benang bertambah. mulur
benang berkurang dan  penyerapan warna sedikit. Persentase draw ratio melewati
batas tertentu menyebabkan nomor benang tidak sesuai dengan standar perusahaan.
Hasil uji pada Kondisi optimum memberikan nomor benang 150,83 denier. kekuatan
tarih benang 4,62 ¢ denier. mulur benang 21.20% dan penyerapan zat warna sedikit
atau menghasilkan warna benang yang terang. Kondisi yang optimal dilihat dari hasil
pengujian dan pengolahan data secara statistik serta nilai toleransi yang ditetapkan
perusahaan, adalah pada penggunaan persentase draw ratio 1.777%. Hasil pada
hondisi optimum ini dapat digunakan sebagai proses alternatif pemilihan draw ratio
selain yang biasa digunakan di PT Indo-Rama Synthetic. TbK yaitu pada draw ratio
1.788%.

Nata kunci : benang filamen tekstur. draw ratio . false nwist, kekuatan tarik benang.
mulur benang. nomor benang, proses rexturizing
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ABSTRACT

In texturizing process of textile filament yarn is done through heating process and
Withdrawal with certain draw ratio percentage to form varn's physical properties with
production standard. In other to know the effect of draw ratio to yarn number, yarn
tensile strengthe yarn flexible and yarn color absorption of dyeing result, experiment
using draw ratio on withdrawal process with variation: 1.733%, 1.768%. 1.777% is
done. The yamis texturizing with heater | at temperature 193°C and 173°C on heater
2. Texturizing method used is false twist. The experiment results are evaluated by
testing the yarn number, yarn tensile strength, yarn thread and absorption of the
dyestuft. From the results and tests evaluation shows that the increase in draw ratio
percentage makes the yarn number greater, the yarn tensile strength increases, the
var thread decreases and alittle bit of color absorption. The percentage of the draw
ratio exceeds a certain threshold causing the thread number did not match with
company’s standard. The test results under optimum conditions caused the yarn
number 150.83 denier, yarn tensile strength 4.62 g/denier, 21.20% yarn groove and a
little dye absorption or producing bright yarn color. According to company's optimal
condition the draw ratio percentage is 1.777% based on test result, statistical data
processing and tolerance value. The optimum condition result can be used as an
alternative process of draw ratio selection other than 1.788% of draw ratio which is
commonly used in PT Indo-Rama Synthetic. Tbk.

Keywords: draw ratio, false twist, filament yarn texture, texturizing process, yarn
groove, yarn number, yarn tensile strength
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Benang filamen tekstur saat ini banyak digunakan sebagai salah satu alternatif
pengganti serat alam dikarenakan seratnya yang memiliki erimp atau gelombang-
eelombang keeil yang bersifat permanen disepanjang permukaan benang sehingga
lebih bersifat bulky yaitu kemampuan benang menggelembung dan mengempis. PT
Indo-Rama Synthetics, Tbk merupakan pabrik tekstil yang memproduksi serat
poliester dalam jumlah yang sangat besar dengan kapasitas produksi tahunan sebesar
280 ribu ton.

Benang  filamen tekstur ini dibuat dari benang  filamen poliester yang
mengalami proses rexturizing atau proses peregangan pada benang. Benang filamen
poliester itu sendiri merupakan benang sintetik yang mempunyai struktur polimer
fasa semi kristalin, yaitu fasa Kkristalin dan fasa amorf. Fasa kristalin memberikan
Kekuatan dan kekakuan, sedangkan fasa amorf memberikan kereaktifan dan sifat
lentur. Struktur polimer tersebut merupakan salah satu aspek yang mempengaruhi
sifat-sifat polimer yang terbentuk selama proses pembuatan benang. Perlakuan yang
diberikan pada benang selama proses fexturizing akan sangat berpengaruh terhadap
struktur serat yang secara langsung akan mempengaruhi sifat-sifat serat.

Pada proses texturizing perlu diusahakan agar benang yang mengalami
penteksturan memiliki KeKkuatan benang yang baik tanpa mengurangi daya serap
terhadap zat wama. Untuk itu perlu diperhatikan beberapa faktor, diantaranya adalah
faktor draw ratio pada proses drawing atau penarikan. Faktor draw ratio
(perbandingan peregangan benang) merupakan salah satu faktor yang sangat
berpengaruh pada perubahan struktur polimer benang.

Terjadinya nilai draw ratio yang berubah-ubah pada mesin texturizing di PT

Indo-Rama  Synthetics. Tbk. menambah ketertarikan penulis untuk mengamati



pengaruh persemtase draw ratio terhadap nomor benang, kekuatan tarik, mulur,

Jan penverapan zat wama benang

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan Tatar belakang tersebut dapat disimpulkan rumusan  masalah
sebhagar berikwt
' Bagaimana pengaruh draw ratio benang  tersebut terhadap nomor  benang.
Aehuatan tarik benang. mulur benang dan daya serap benang terhadap zat warna?
> Berapakah kondisi optimal pada proses drawing atau penarikan benang pada

proses pembuatan benang tilamen tekstur?

1.3 Batasan Masalah
Dalam penelitian ini permasalahan dibatasi oleh :

I Pada proses Texturizing dengan draw ratio 1,.733%. 1.768%. 1,777%.

& ]

- Pada proses Texturizing juga terdapat proses heating atau pemanasan selama 2 kali

proses, dengan Kondisi operasi 193°C dan 173°C.

1.4  Tujuan Penelitian
Tujuan Penelitian ini adalah untuk :
|. mengetahui pengaruh  draw ratio benang tersebut terhadap nomor benang,
hekuatan tarik benang. mulur benang dan daya serap benang terhadap zat warna.
2. mengetahui kondisi optimal pada proses drawing atau penarikan benang pada proses

pembuatan benang filamen tekstur.

1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini bermanfaat bagi mahasiswa untuk mengetahui pengaruh
persentase draw ratio dan kondisi optimalnya pada proses pembuatan benang filamen
tekstur terhadap nomor benang. kekuatan tarik. mulur dan penyerapan zat warna
benang. sedangkan bagi perusahaan penelitian ini bermanfaat untuk mengetahui

kondisi operasi draw ratio yang bisa digunakan selain yang biasa digunakan oleh

perusahaan.



1.6 Sistematika Penclitian

Bagian ini merupakan gambaran secara keseluruhan, Didalamnya terdapat lima
bab yang masing-masing berkaitan erat. Adapun susunan ke lima bab tersebut
sebagai berikut
BAB1: PENDAHULUAN
Bab ini berisi penjelasan mengenai latar belakang diadakannya penelitian, rumusan
masalah yang akan dibahas, batasan masalah dari penelitian yang akan dilakukan,
tujuan dan manfaat dari dilakukannya penelitian ini, serta penjelasan mengenai
sistematika penulisan laporan penelitian.

BAB I : TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi tinjauan umum mengenai serat poliester. benang filamen tekstur,
metode pembuatan benang tekstur, proses pembuatan benang draw texture, draw
ratio pada proses drawing benang draw tekstur

BAB 111 : METODE PENELITIAN

Bab ini berisi penjelasan tentang waktu dan tempat penelitian, alat dan bahan dalam
penelitian. variabel penclitian. metode penelitian. skema penelitian, serta prosedur
penelitian.

BAB IV : HASIL PENELITIAN DAN PEMBAIHASAN

Bab ini berisi data hasil pengujian, analisis data yang sudah diolah menjadi grafik,
dan pembahasan terhadap hasil pengujian dan analisis data.

BAB V : PENUTUP

Bab ini berisi dua bagian, kesimpulan dan saran yang telah dilakukan berdasarkan

hasil yang telah didapat pada bab sebelumnya.



BAB I
FINJAUAN PUSTAKA

2.1 Sejarah Singkat Serat poliester

Serat poliester pada awalnya merupakan hasil studi kondensasi polimer W.H.
Carothers ahli Kimia pada lembaga penelitian D Pont Company di Amerika Serikat
pada tahun 1930-an. Semua bahan yvang digunakan merupakan senyawa alifatik.
Hasil studinya menunjukan bahwa serat yang dihasilkan mudah larut dalam pelarut
Korin yang banyak digunakan sebagai drv cleaning. Dengan alasan tersebut,
Charothers menggunakan senyvawa alifatik poliamida yang tidak larut dalam beberapa
pelarut yang menghasilkan serat nilon. Dalam percobaan yang dilakukan, Charothers
ndak tertarik untuk menggunakan senvawa aromatik diacid, salah satu bagian dari o-
phialic acid. Senvawa aromatik asam lainnya, seperti asam tereftalat terpikirkan
olehnyva. Alasan yang memungkinkan penggunaan asam tereftalat untuk membuat
serat poliester adalah proses sintesis dan pemurniannya yang mudah.

Pada awal Perang Dunia 11, J.Rex Whinficld dan J.T. Dickson yang bekerja di
Calico Printers Association Laboratories Inggris menghasilkan poliester dengan berat
molehul tinggi yang merupakan hasil reaksi asam terftalat yang dimurnikan dengan
ctilena glikol. Setelah Perang Dunia Il selesai, Imperal Chemical Industry (ICI) dari
inggris mengembangkan serat poliester dengan nama dagang Terylene, sedangkan

DuPont dari Amerika Serikat memperkenalkan serat poliester dengan nama dagang
Dacron. |1]

2.2 Sifat-Sifat Serat Poliester
1. Sifat Kimia
a. Daya tahan terhadap zat kimia
Serat poliester tahan terhadap asam lemah suhu mendidih dan asam kuat

dingin, zat oksidator, alkohol, keton, sabun, dan zat untuk pencucian kering,



h

akan tetapi poliester kurang tahan basa kuat. Poliester larut dalam eneta-
kresol panas dan asam trifluoro-asetat-orto-khlorofenol.

Tabel 1L Sitat Kimia Serat Poliester

- Konsentrasi
Pereaksi | Subu ' %) Wiaktu Pengaruh pada kekuatan
HCE | Kaman ' |8 ) Iliill_l';.'l-l_ - T Tidak ada —
HCI 75°C I8 4.5 hari Nyata
HCI Didih 10 3 hari Rusak
1INO, Kamar | 40 3 minggu Sedang
1,80, Kamar | 37 O minggu Tidak ada
1,80, Kamar | 50 3 minggu Sedang
11,80, 75¢C 37 2 minggu Nyata
NaOH Kamar 10 3 hari Sedang
NaOCl 15°C 2.5 4 jam Tidak Ada
Sumber: Istinharoh ST, Pengatar Himu Tekstil 1, 2013
Keterangan ©
Tidak ada - Kekuatan berkurang tidak lebih dan 5%
Sedang : Kekuatan berkurang 6 — 30%
Nyata : Kekuatan berkurang 31 — 70%

b. Termoplastik
Sifat termoplastik vaitu sifat serat yang dapat dibentuk melalui pemanasan.
Poliester meleleh pada suhu 250°C dan tidak menguning pada temperatur
tinggi. Apabila serat poliester telah melalui pemantapan panas, kemudian
dikerjakan pada temperatur tinggi. bentuk serat akan tetap dapat
mempertahankan selama pemanasan tidak melebihi suhu panasnya.

¢. Tahan Sinar
Poliester berkurang  kekuatannya dalam  penyinaran yang lama tetapi
kekuatannya terhadap sinar masih cukup baik dibandingkan dengan serat
lain. Di balik kaca tahan sinar poliester juga lebih baik daripada kebanyakan

serat,



d. Pengkeretan
Pengheretan adalah pengurangan besarnya panjang terhadap panjang awal
dan dinvatakan dalam persen (%), Serat poliester jika direndam dalam air
mendidih akan mengkeret sampai 7% atau lebih.

¢. Hear Setring
Dimensi poliester dapat distabilkan dengan cara heat setting. Apabila
poliester telah melalui proses heat setting, maka bentuk poliester akan tetap
dapat dipertahankan  selama  temperatur - pemanasan  tidak  melebihi
temperature heat setting.

. Pembakaran
Poliester meskipun dapat dibakar. akan tetapi nyala api tidak akan dapat
menjalar  karena serat  yvang terbakar akan meleleh sehingga tidak
meneruskan pembakaran.[2]

2. Sifat Fisika

a. Kekuatan dan Mulur
Poliester memiliki kekuatan dan mulur yang sama dalam keadaan kering
maupun  keadaan  basah. Terylene mempunyai  kekuatan  (4,5-7.5
gram/denier) dan mulur (2,5-7,5%), sedangkan Dacron mempunyai
kekuatan (4,0-6,9 gram/denier) dan mulur (4,0-11%).

b. Elastisitas
Poliester mempunyai keelastisan yang baik.sehingga kain—kain poliester
tahan kusut. Jika benang poliester ditarik dan kemudian dilepaskan,
pemulihan yang terjadi dalam | menit adalah sebagai berikut :
e Dengan penarikan 2% benang polyester kembali 97%
« Dengan penarikan 4% benang polyester kembali 90%

e Dengan penarikan 8% benang polyester kembali 80%



. Voitmur CR

Serat poliester kurang dapat menyerap air schingga moisture regain-nya
relatit rendah, maka sering teriadi histnik <tatis, Dalam kondisi ruang standar
(37°0C) : ain serat poliester vang dimiliki sebesar 0,4%

Berat jenis

Berat jenis serat poliester adalah 1,38 gram cm™ (2]

2.3 Pembuatan Serat Poliester

Bahan Baku :
1. PTA (Purified Therepthalat acid)
2. MEG (Mono Ethylene Glycol)

\
Proses Polimerisasi :

1. Pembuatan Pasta
‘ 2. Esterifikasi
{ 3. Polimerisasi

\
‘ Bubur Polimer/ Melt
L

|
‘ X Fil +
. Benang Filamen ;
Kapas/Staple Fibre Palisctar Chips

Gambar I1.1 Skema Pembuatan Serat Poliester
Sumber: Agus Wanara.dkk. Materi Training DTY-CP-1 PT Indo-Rama Shytetic. Tbk. 2000

Proses pembuatan serat poliester secara garis besar dimulai dari bahan baku
berupa PTA (Purified Therepthalat Acid) dan MEG (Mono Ethylene Glicol) diproses
secara dengan proses polimerisasi yang meliputi proses pembuatan pasta, proses
esterifikasi, dan proses polimerisasi. selanjutnya setelah diproses polimerisasi

terbentuklah bubur polimer atau meli. setelah terbentuk bubur polimer atau melt



kemudian bubur polimer diproses kembali untuk dijadikan serat polimer berupa
kapas. benang filamen poliester, dan juga chips.| 3|
2.4 Benang Filamen Poliester

Benang filamen poliester adalah benang yang dihasilkan melalui proses
esterifikasi dan polimerisasi. dari pencampuran  bahan baku  PTA (Purefied
! hereptalated Acidy dan MEG (Mono Ethvlene Glyeol). Benang filamen poliester
mempunyai orientasi molekul sederhana karena hanya mengalami satu kali penarikan
dalam proses pembuatannya.[4]

Benang filamen poliester juga sering disebut dengan benang filamen setengah
jadi. Benang filamen poliester dengan sifat-sifat permukaan yang halus, licin. kain
vang keras, pegangan yang kaku, tidak begitu disukai oleh masyarakat umum
sehingga benang filamen poliester dikembangkan kembali untuk memperbaiki sifat-
sifat seperti yang disebutkan di atas, maka dikembangkanlah proses Texturzing.
Proses Tevturzing adalah suatu proses lanjutan terhadap benang filamen poliester

menjadi benang filamen tekstur.[S]

2.5  Benang Filamen Tekstur

Benang filamen tekstur adalah benang filamen yang diproses, sehingga sifat
fisik dan kenampakannya berubah. Benang yang mengalami proses fexturizing pada
awalnya berupa benang filamen poliester yang berbentuk lurus, dengan melalui
proses fexturizing maka terbentuklah gelombang-gelombang kecil yang bersifat
permanen di sepanjang permukaan benang. sehingga benang menjadi lebih gembur
dan elastis.[0]

Benang filamen tekstur juga memberikan efek-efek tertentu pada benang
seperti:

I. Menaikan daya tahan kusut dan stabilitas dimensi benang serta kenampakan
yang lebih baik.

2. Kemampuan menahan bentuk lebih baik dari benang biasa.

o

. Mempunyai efek tleksibel yang lebih baik dibanding filamen biasa.[7]
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Gambar 11.2 Meatode False Twist
Sumber Noeran Al Bahan Ajar Pendidikan & Latihen Profesi Gura, 2013



Proses pembuatan benang tehstur menggunakan metode fafse fwiv (puntiran
pada prinsipnya saitu memberikan puntiran Mau falie rwist pada benang dengan
disertai pamanasan dan penarikan.

Benang filamen poliester mengalami peregangan atau drawing dengan draw
ratio tententu pada mesin Jexturizing dengan menggunakan pasangan-pasangan rol
vang berputar dengan kecepatan putaran yang berbeda schingga filamen henang
filamen poliester akan mengalami perpanjangan benang sesual dengan presentase
penarihannya sambil dipanashan melalui primany leater (temperatur 135.220°C)
wchingga terjadi reorientasi molekul serat, kemudian benang akan melalui proses
puntiran atau misting. proses ini dilakukan oleh alat berupa helt mwist terhadap
benang filamen poliester vang sebelumnya harus melewati cooling plate sebaga
penstabil benang setelah melewati pemanas. agar struktur benang yang terbentul saat
proses hieat setting tidak berubah. Kemudian benang diberi puntiran atau mwisring
dengan melewatkan benang di antara disc yang berputar. Benang yang masuk di
antara disc dan bersinggungan dengan disc akan terpuntir searah putaran disc. Setelah
itu benang keluar dari antara disc dan benang jang telah terpuntir terbuka
puntirannya berlawanan dengan arah putaran disc. Akibat adanya perbedaan arah
puntiran benang pada saat di antara disc dan setelah Keluar dari antara disc. maka
filamen benang menjadi bergelombang dan benang menjadi lebih bersifat bulky.
Untuk menstabilkan gelombang yang terbentuk maka benang dilewatkan pada
secondary heater (temperatur 130-175°C) untuk menstabilkan struktur molekul serat
vang telah terbentuk sehingga benang tidak kembali lagi ke bentuk semula. Alat helr

nwist yang digunakan pada metode false nvist dapat dilihat pada gambar 113,



Gambar 113 Elemen belt nwist
Sumber: Noerati.dhk, Bahan \jar Pendidilan & | atihan Protesi Guru, 2013

Selanjutnya benang filamen tekstur akan masuk pada tahap terakhir yaitu
winding. Proses winding merupakan proses penggulungan benang filamen tekstur
pada bobbin atau papper tube (tempat menggulung benang produk). Sebelum benang
filamen tekstur digulung. benang ini diberi ol agar tidak terjadi gaya elektrostatis.
tidak terdapat bulu dan siap untuk digulung.

S

2 Metode stuffer-box

Prinsip dari metode ini adalah memasukkan benang ke dalam Kotak yang
dilenghapi dengan pemanas atau stuffer-box dan kecepatan penyuapan benang ke
dalam stuffer-box lebih besar dari pada penarikan benang ke lvar dari stuffer- box.
Benang yang dimasukkan ke dalam stuffer-hox tertekuk-tekuk dan saat ditarik ke luar

dari kotak menghasilkan tekukan yang tidak beraturan searah panjang benang.
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Sumber: Noerati.dkk, Bahan Ajar Pendidikan & Latihan Profesi Guru, 2013

3. Metode air texturing

Prinsip dari metode ini - adalah melewatkan benang  pada nozzle  yang
menyemburkan udara dengan kecepatan tinggi. Benang disembur dengan udara dari
nozzle. akibat semburan itu filamen benang terberai dan membentuk loop yang kecil

dan benang menjadi bersifat hulky.
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Gambar I1.5 Metode Air Texturing
Sumber: Noerati.dkk, Bahan Ajar Pendidikan & Latihan Profesi Guru, 2013

4. Metode knit deknit
Prinsip dan metode ini adalah membuat antihan atau nvist pada benang dengan
merajut benang. perlakuan ficar seiting dan pembukaan rajutan. Benang terlebih

dahulu dirajut dengan mesin rajut bundar kemudian dikerjakan proses heat setting



terhadap Kain rajut tersebut, setelah itu benang ditarik dan dibuka dari bentuk

rajutannya untuk digulung kembali.
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Gambar IL6 Metode Knit Deknit
Sumber: Noerati.dkk, Bahan Ajar Pendidikan & Latihan Profesi Guru, 2013

5. Metode gear
Prinsip dan metode ini adalah melewatkan benang pada sepasang roda gigi atau
cear yang dilengkapi dengan pemanas di dalamnya. Benang yang melewati roda gigi

tersebut akan memiliki bentuk roda gigi yang dilewatinya.
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Gambar I11.7 Metode Gear

Sumber: Noerati.dkk. Bahan Ajar Pendidikan & Latihan Profesi Guru, 2013
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Pembuatan benang filamen tekstur dapat dilakukan dengan berbagai metode,

sehingga menghasilkan bentuk penampang yang berbeda-beda, yaitu sebagai berikut :
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Gambar 1L8 Bentuk Penampang Benang Filamen Tekstur Akibat Berbagai Metode
Texturizing
Sumber: Noeratiadkk, Bahan Ajar Pendidikan & Latihan Profesi Guru, 2013

Pembuatan benang tekstur pada PT Indorama Synthetics, Tbk Divisi Poliester
menggunakan sistem False Twist yaitu setelah adanya pemberian twist kemudian
benang  dimasukan  kedalam heater (pemanas) setelah itu rwist-nya  dibuka

kembali.[6]

2.7

Draw Ratio pada Proses Peregangan Benang Filamen Tekstur

2.7.1 Pengertian Draw Ratio

Pada pembuatan benang filamen tekstur terdapat proses drawing atau penarikan
benang poliester. Besarnya penarikan benang filamen poliester pada proses drawing
disebut draw ratio. Draw ratio tidak hanya memengaruhi nomor benang tetapi juga
menyebabkan perubahan sifat pada benang filamen poliester yang diproses.
2.7.2 Mekanisme Draw Ratio

Draw ratio terjadi karena adanya perbedaan kecepatan permukaan rol antara
input feed roll dan intermediate roll. Intermediate roll digunakan sebagai acuan
kecepatan rol sehingga untuk mengatur besarnya draw ratio dilakukan dengan cara

mengatur kecepatan input feed roll. Semakin Kecil Kecepatan input feed roll maka
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draw ratio yang dihastlkan semakin besar karena peregangan yang dialami benang

semakin besar,

Besamya draw ratio pada proses peregangan benang filamen tekstur dapat

dihitung dengan rumus

Y Kecepatan permuka; termediate roll (rpm ,
Draw ratio (%) ecepatan permukaan intermedi pm) X 100%
Kecepatan permukaan input fred roil (rpm)

2.7.3 Pengaruh Draw Ratio terhadap Struktur Molekul Benang Filamen Tekstur

Serat-serat tekstil secara Kimia tersusun atas molekul-molekul yang sangat
besar yang disebut polimer. Polimer adalah molekul yang sangat besar dan tersusun
dan pengulangan unit-unit kecil yang sedehana yang disebut monomer. Pada struktur
molekul polimer yang membentuk serat terdapat bagian yang tidak teratur (amorf)
dan bagian yang teratur (kristalin). Rantai molekul ini tidak stabil, sehingga apabila
serat diberi panas dengan suhu tinggi maka molekul-molekul dari serat poliester
menjadi aktif bergerak dan cenderung untuk mengubah struktumya. Perbandingan
fasa kristalin dan fasa amorf pada polimer disebut derajat kristalinitas.

Pada saat benang mengalami penarikan dengan draw ratio dan temperatur
tertentu, maka rantai-rantai molekul serat akan terorientasi sejajar sumbu serat.
Temperatur yang digunakan di atas temperatur transisi gelas karena pada temperatur
tersebut polimer yang semula bersifat getas menjadi elastis sehingga apabila polimer
diregangkan maka polimer akan memperlihatkan elastisitas tinggi. Kesejajaran rantai
molekul terhadap sumbu serat disebut derajat orientasi. Dalam hal serat buatan,
dimungkinkan untuk mengatur derajat orientasi serat yang dibuat. Derajat orientasi
dapat dinaikkan dengan mengatur besarnya peregangan yang dialami oleh benang

yang diproses. Reorientasi molekul akibat proses peregangan dapat dilihat pada
cambar 11.9.



Gambar 1LY Reorientasi Molekul Akibat Proses Drawing
Sumber : (Agus Wanara, dkk, 2000)

Keterangan gambar:
lo : panjang awal benang

[ : panjang benang setelah penarikan

Pada gambar a. struktur molekul benang pada panjang tertentu tidak beraturan
sedangkan pada gambar b, struktur molekul benang terorientasi sejajar sumbu serat
karena adanya peregangan pada benang.

Adanya kenaikan persentase draw ratio pada proses peregangan menyebabkan
kehalusan filamen benang (nomor benang) menjadi lebih halus. Peregangan akan
menyebabkan reorientasi molekul serat schingga diameter filamen menjadi lebih
keeil atau filamen menjadi lebih halus. Grafik hubungan draw ratio terhadap

kehalusan benang dapat dilihat pada gambar 11.10.
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Gambar 1L10 Hubungan Draw Ratio Terhadap Kehalusan Benang
Sumber: (Agus Wanara. dkk, 2000)

Naiknya persentase draw ratio juga menyebabkan kekuatan serat menjadi
bertambah sedangkan mulurnya berkurang. ini disebabkan terjadinya reorientasi
molekul yang menyebabkan rantai molekul serat sejajar sumbu serat. Kesejajaran
antar rantai molekul menghasilkan ikatan antar molekul yang lebih kuat sehingga
kekuatan serat bertambah. tetapi adanya ikatan antar molekul yang terbentu akibat
reorientasi menyebabkan daya mulur serat berkurang. Grafik hubungan draw ratio
terhadap kekuatan benang dan grafik hubungan draw ratio terhadap mulur benang

dapat dilihat pada gambar I1.11 dan 11.12.
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Gambar 1111 Hubungan Draw Ratio Terhadap Kekuatan Benang
Sumber: (Agus Wanara. dkk. 2000)
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Gambar 1112 Hubungan Draw Ratio Terhadap Mulur Benang
Sumber: (Agus Wanara, dkk. 2000

Apabila draw ratio yang diberikan pada benang terlalu tinggi, maka tegangan
vang terjadi pada benang terlalu besar akan menyebabkan filamen benang terputus
sehingga benang menjadi berbulu atau semua filamen putus sehingga benang putus.
Sedangkan draw ratio yang terlalu rendah akan menyebabkan kekuatan benang
menjadi rendah.

Semakin besar draw ratio yang dikerjakan pada proses peregangan maka
derajat orientasi dan derajat kristinilitas serat bertambah besar dan menyebabkan
struktur molekul serat poliester menjadi lebih kompak sehingga zat warna sulit untuk
masuk ke dalam serat. begitu juga sebaliknya. Proses peregangan pada benang pada
benang dengan draw ratio dan temperatur tertentu akan menyebabkan rantai molekul
terorientasi sejajar sumbu serat. sehingga derajat orientasi serat bertambah. Karena
adanya orientasi molekul sejajar sumbu serat. maka fasa kristalin serat tersusun
teratur sepanjang serat dan fasa amorf serat menjadi berkurang. Berkurangnya fasa

amorf serat menyebabkan kemampuan penyerapan terhadap zat warnanya

berkurang.[3]
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2.8 Exvaluasi Benang Filamen Tekstur

Dalam pabrik pembuatan serat, telah diadakan pengendalian mutu secara ketat
bukan saja dalam hal proses pembuatannya tetapi juga rencakup sifat-sifat fisik dan
Kimia serat yvang dihasilkan. Sifat—sifat penting benang yang sering dievaluasi
sebagai sifat yang menentukan mutu benang tersebut adalah nomor benang, kekuatan
tarik. mulur benang dan penyerapan zat warna pada benang. Kemudian timbulah
cara-cara pengujian mutu benang yang dilakukan untuk mengetahui sifat fisika dari
benang secara kuantitatif, pengujian mutu benang meliputi nomor benang, kekuatan
tarik. mulur benang dan penyerapan zat warna pada benang.

Pengujian mutu benang secara umum tidak sulit, namun kondisi, alat dan
tempat pengujian yang dilakukan memerlukan kondisi yang standar, karena banyak
faktor yang akan mempengaruhi hasil pengujian bila pengkondisian tidak standar.
Pengujian ini bukan saja dipakai untuk mengevaluasi sifa-sifat benang guna
menentukan mutu, akan tetapi juga sekaligus dapat untuk mengevaluasi bagaimana
keadaan atau kerusakan peralatan untuk memproses benang tersebut. Pengendalian
mutu ini dilaksanakan karena nantinya benang akan dipergunakan sebagai bahan
baku untuk membuat bermacam-macam jenis kain termasuk bahan pakaian, tali dan
sebagainya. Agar penggunaan pada proses selanjutnya tidak mengalami kesulitan,
maka benang harus mempunyai persyaratan-persyaratan tertentu antara lain adalah
nomor benang. Kekuatan tarik, mulur benang dan penyerapan zat warna pada
benang.[8]

2.8.1 Nomor Benang

Untuk menyatakan Kkehalusan benang tidak dapat dengan mengukur garis
tengahnya sebab pengukuran diameternya sangat sulit. Biasanya untuk menyatakan
kehalusan suatu benang  dinvatakan dengan perbandingan antara berat dengan
panjangnya. Perbandingan tersebut dinamakan nomor benang,

Beberapa negara dan beberapa cabang industri tekstil yang besar mempunyai

cara-cara tersendiri untuk menetapkan penomoran pada benang salah satunya yaitu



dengan mengukur benang sepanjang 90 meter menggunakan mesin reeling dan
kemudian menimbang benang tersebut dengan  menggunakan  neraca elektronik.
\kan tetapi banvak negara yang mengeunakan cara-cara penomoran yang sama.
Penomoran benang dilakukan untuk menunjukan berat dari benang. Cara pemberian
nomor pada benang yaitu

Berat (B
Nomor = —crat@
Panjang (P)

Dari persamaan ini dapat disimpulkan bahwa makin besar (kasar) benangnya makin
besar nomornya, atau makin kecil (halus) benangnya makin kecil nomornya.[9]
282 Kehuatan Tarik Benang

Kekuatan benang merupakan salah satu karakter benang yang sangat penting
dan merupakan faktor langsung yang menunjang kekuatan produksi akhir. Kekuatan
benang akan menunjukkan kemampuan benang untuk dapat menahan gaya yang
diberikan pada benang tersebut sampai putus. Serat-serat yang mempunyai kekuatan
lebih tinggi. akan menghasilkan benang dengan kekuatan yang lebih tinggi.
Sebaliknya serat-serat dengan kekuatan rendah, akan menghasilkan benang yang
berkekuatan rendah. Dengan demikian, kekuatan serat mempunyai pengaruh
langsung terhadap kekuatan benang. Kekuatan serat diasosiasikan dengan tingginya
derajat Kristalinitas dan oleh sebab itu serat yang kuat akan lebih kaku dari pada serat
vang sedang atau kurang kekuatannya. Karena itu. untuk kain—kain yang harus
mempunyai pegangan atau rabaan yang lembut (soff) disarankan menggunakan
serat—serat yang kekuatannya sedang atau kurang. Hal ini bukan berarti bahwa untuk
membuat kain yang baik harus menggunakan serat yang lemah kekuatannya.
Kekuatan benang merupakan faktor yang sangat penting dalam pembuatan kain.

Kekuatan benang selain diperlukan untuk pembuatan kain, juga diperlukan
apabila benang tersebut akan diproses lebih lanjut. Misalnya suatu benang akan
diwarnai dengan cara dicelup oleh zat warna. Proses pewarnaan pada umumnya
dilakukan dalam kondisi basah. Beberapa benang mempunyai kekuatan yang berbeda

dalam Kondisi basah dan Kering. sehingga kekuatan benang perlu diketahui untuk



dapat menyesuvaikan mesin dan kondisi proses yang akan dilakukan, proses-proses
sepertt o pengerjaan - Kimia - seperti - pemasakan,  pengelantangan, — pencelupan,
penyempurnaan, oksidasic pengaruh sinar matahari, penyimpanan yang terlalu lama
dan juga adanya jamur pada benang akan sangat mempengaruhi kekuatan benang,

Hal-hal yang dapat mempengaruhi kekuatan benang dapat diliat dari sifat-sifat
bahan baku vang digunakan antara lain  yaitu semakin panjang serat yang
dipergunakan untuk bahan baku pembuatan benang maka kekuvatan benang yang
dihasilkan semakin besar, semakin kuat serat yang digunakan dalam pembuatan
benang maka akan menghasilkan benang vang lebih kuat dari pada serat yang lemah.
Semakin halus serat vang  digunakan  dalam  proses pembuatan  benang  akan
menghasilakan benang yang lebih kuat dari pada serat yang kasar.[9]
2 8.3 Mulur Benang

Mulur benang adalah perubahan panjang benang akibat tarikan atau biasanya
dinyatakan dalam persentasi terhadap panjang benang. Mulur benang selain
menentukan kelancaran dalam pengolahan benang selanjutnya, juga menentukan
mutu kain yang akan dihasilkan. Benang yang mulurnya sedikit akan sering putus
pada pengolahan selanjutnya. Sebaliknya benang yang terlalu banyak mulur akan
menyulitkan dalam proses selanjutnya. Mulur pada benang dipengaruhi antara lain
oleh kemampuan mulur dari serat yang dipakai dan konstruksi dari benang. Alat uji

vang digunakan untuk mengetahui nilai kemuluran adalah Mesin Uji Kekuatan Tarik

dan Mulur Benang.[9]

2.8.4 Penyerapan Zat Warna Pada Benang

Serat Poliester mempunyai kristalinitas tinggi dan bersifat hidrofob, akibatnya
serat tidak mudah dimasuki oleh molekul-molekul zat warna yang besar oleh karena
itu diperlukan teknik khusus dalam pencelupannya. Struktur poliester yang kompak
dan tidak memiliki gugus Kimia yang aktif untuk berikatan dengan kation dan anion
zat warna menyebabkan juga serat sukar dicelup. Zat warna dispersi mencelup serat

tidak dalam fase larutan tetapi dalam fasa dispersi. Sifat-sifat umum zat warna
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dispersi adalah sebagai benkut

1. Berat molekul keail

2. Tidak mengandung gugus pelarut

Lo Bersitat non jonic

4 lidak mengadakan reaksi Kimia dalam pencelupannya

Untuk membedakan sifat pencelupan zat wama., maka zat warna disperse

digolongkan berdasarkan ukuran berat molekulnya besar kecilnya berat molekul zat
wama dispersi berhubungannya dengan ketahanan sublimasi zat warna semakin besar
berat molekul zat wama dispersi. maka ketahanan sublimasinya semakin besar,

begitu pula sebaliknya warna lebih larut dalam air [ 7]

2.8.4.1 Pencelupan Poliester dengan zat warna dispersi

Pada pencelupan serat  poliester  diperlukan teknik khusus dikarenakan
kristalinitasnya yvang tinggi dan sifat nya yvang hidrofob. Struktur serat poliester yang
hompak dan tidak adanya gugus Kimia aktif yang dapat berikatan dengan anion dan
Kation zat warna menyebabkan serat sukar dicelup. Dengan adanya zat warna
dispersi maka memungkinkan untuk mencelup serat polyester.

Mekanisme  pencelupan  serat  poliester dengan zat warna dispersi
dinamakan.solid solution. vaitu pelarutan zat padat (zat warna) ke dalam zat padat
(serat). Pencelupan serat ini tidak berlangsung dalam fasa larutan tetapi dalam fasa
dispersi. Zat warna dispersi memiiki affinitas yang tinggi terhadap serat poliester
bandingkan terhadap larutan sehingga zat warna dapat bermigrasi kedalam serat dan
membentuk suatu larutan padat (solid solution) di dalam serat polyester.

Serat poliester merniliki tiga bagian yaitu bagian amorf, bagian terorientasi.
dan bagian Kristalin. Zat warna akan menempati bagian-bagian serat yang amorf
dan terorientasi pada saat pencelupan, rantai molekul serat dan kedua bagian itu
masih dapat bergerak sehingga zat warna dispersi dapat menyusup di antara celah-
celah rantai molekul. Setelah pencelupan selesai zat warna akan terjepit di celah-

celah rantai molekul. Rantai molekul bagian serat yang kristalin tidak dapat bergerak



selama proses pencelupan sehingga bagian ini tidak dapat ditempati oleh zat warna.
Penjelasan dan peristiwa tersebut dapat dillhat pada gambar 11.13.
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Gambar IL13 Penyerapan Zat Warna Dispersi Oleh Serat Poliester
Sumber: (Yotie Ratih Darmayanti.S. 2007)

Kecepatan - difusi - zat  warna  dispersi  sangat rendah  sehingga waktu
pencelupannya membutuhkan waktu yang cukup lama. Salah satu cara untuk
meningkatkan kecepatan difusinya dengan menggunakan bantuan zat pengemban
carrier sebagai alternatil” yang dapat dilakukan untuk mencelup serat poliester.
Carrier adalah senyawa organik dengan berat molekul kecil yang ditambahkan pada
laratan celup agar poliester dapat dicelup pada suhu didih. didalam larutan hanya
scbagian yang larut dalam air dan senyawa ini menguap dengan bau yang khas dan
beracun. Carier dapat mengembangkan struktur di dalam serat sehingga ruang antar
molekul serat menjadi lebih besar dan dapt dimasuki oleh zat warna sehingga serat

terwarnai. Pencelupan sistem carier dilakukan pada suhu 80-100°C dalam suasana
asam (pH 4,5-5).[7]

2.9 Standar Kualitas Benang Filamen Tekstur

Untuk membuat kualitas benang vang baik dan sesuai dengan keinginan
konsumen.  dibutuhkan  dasar nilai spesifikasi - barang  (benang) yang akurat.
Penentuan kondisi optimum menurut standar perusahaan dapat mempengaruhi draw

ratio terhadap spesifikasi syarat mutu benang yang ditentukan dengan standar nomor



benang, Kekuatan tarik, mulur dan penyerapan zat warna pada benang. Untuk
penentuan: spesifikasi standar yang digunakan di P1 Indo-Rama Synthetics. Tbk

dapat dilihat pada gambar 1114,
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Gambar 11.14 Standar Kualitas Benang Filamen Tekstur PT Indo-Rama Synthetic, Tbk
Sumber: Bagian Qualin: Control textile P1T Indo-Rama Sy nthetics. Tbk



BAB I
METODOLOGI PENELITIAN

L1 Waktu dan Tempat Penelitian

Waktu penelitian ini dilakukan selama 3 bulan yaitu pada bulan Februari
campai dengan April 2017, Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Quality Control
Fovtil PTOINDO-RAMA SYNTHETICS, Tk, divisi poliester yang berlokasi di
Talan Kembang Kuning, Desa Ubrug. Kecamatan Jatiluhur, Kabupaten Purwakarta,
Provinsi Jawa Barat,

3.2 Alat dan Bahan

1.2.1 Alat
1. Alat Pengujian Linier Density (Denier) atau nomor benang

a. Mesin Reeling

Gambar I11.1 Mesin Reeling
Sumber: Bagian Quality Control textile PT Indo-Rama Sy nthetics. Tbk

Keterangan gambar:

. Pengantar benang 5. Lampu indikator

2. Pengait benang 6. Tombol on'of

3. Penggulung benang 7. Konektor sumber listrik
4. Displav control
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b. Mesin Neraca Plektronik

/ ' 4 /"
4 t . {
| J !()(
2 > \
5 Y ST T oo\

Gambar HL2 Mesin Neraca Elektronik
Sumber: Bagian Quality Control Textile 1 Indo-Rama Synthetics, Thk
Keterangan Gambar:
. Tempat contoh uji
2. Tombol On Off
3. Display elektronik

4. Konektor sumber listrik

. Alat Pengujian Kekuatan Tarik dan Mulur Benang

a. Mesin Pengujian Kekuatan Tarik dan Mulur Benang
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Gambar 111.3 Mesin Uji Kekuatan Tarik dan Mulur Benang
Sumber: Bagian Quality Control Textile PT Indo-Rama Synthetics, Tbk
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Keterangan gambat:
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Cutter

Pengarah benang

Tuas pemberni tegangan awal
Klem tetap

Klem penarik

Display elektronik

Kertas gralik

Swireh pengatur Kertas

Swireh diagram

Alat Pengujian Penyerapan Warna

a. Mesin Knitting Rajut Bundar

) \ /
f m
,"I S@ g S . W
1] | ]
:' - i

pa
29

[ ampu indikator

1. Pengatur pengujian

12, Switch pengatur klem penarik
13 Swirch pengatur klem tetap
14 Tempat pembuangan benang
15, Indikator tekanan

 Switch On Off mesin

17. Selang penghisap benang

18. Konektor sumber listrik

Gambar L4 Mesin Knitting/Rajut Bundar
Sumber: Bagian Quality Control Texiile PT Indo-Rama Synthetics, Tbk
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Keterangan gamba

l. Cone S leeder
2. Benang 6. Silinder Tempat Jarum
3. Kawat fention 7. Silinder Cam
4 Tention 8. Pemutar Cam
b, Mesin Dveme High Temperature High Pressure (FTHP)
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Gambar LS Skema Cara Kerja Mesin Dyeing
Sumber: Bagian Qualine Control Textile PT Indo-Rama Synthetics, Thk

3.2.2 Bahan
Bahan yang digunakan pada percobaan ini yaitu :
I. Benang filamen poliester atau benang setengah jadi yang diproduksi bulan
Februari 2017 dengan karakteristik nomor benang 250 Denier dan 48

Filamen.

2. Zat Warna dan zat pembantu pengatur pH untuk pengujian penyerapan
warna benang.
3.3 Variabel Penelitian
Variabel yang digunakan dalam penelitian ini terdiri dari 2 variabel, yaitu

variabel bebas dan variabel tetap.
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34 Metode Penclitian
Metode penelitian menggambariar  linglah-langhah  dalam  pemecaban
nasalah. Tahapan yang dilakulhan dalam penclitian ini ialah sebagai berkwt

Stud: Lapangan

VMetode Calam penelitian ini diawali dengan melalukan stadi lapangan
untuk mengamati aktivitas yang terjadi dan mengetabun permasalahan yang
terjadi.

2. ldentifikasi Masalah
Identithasi masalzh ialah menemukan masalash yang menjadi follus pada

penelitian ini. dilakukan untuk memudahkan penctapan tujuan penelitian.
. Studi Pustaka

Lt

Studi pustaka adalah kegiatan yang menunjang penelitian. Pada tahap imi
dilakukan Kegiatan menelazh sumber-sumber literatur yang berkaitan
dengan permasalahan yang terjadi di lapangan.

4. Pembuatan Benang
Pada proses pembuatan benang diawali dengan memvariasikan draw ratio
pada mesin revrured dengan kondisi variasi draw ratio atau penarihan
sebesar 1,733%. 1.768%. 1.777%.
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0.

Pengupan Benang

Dalam tahap e pengujian vang dilakukan vaitu pengujian nomor benang,
hekuatan tarik. mulur, dan penyerapan warna. Pertama sampel benang
dipersiaphan terlebih dahulu untuk dilakukan uji nomor benang (clenier)
dengan alat ree/ing dan neraca elektronik, selanjutnya sample dilakukan uji
Kehuatan tank dengan menggunakan alat mesin uji kekuatan tarik dan muolur
benang setelah dilakukan uji Kekuatan tarik kemudian sampel dilakukan uji
mulur benang dengan menggunakan alat yang sama. Selanjutya sampel akan
di uji penyerapan terhadap zat wama yvg sebelumnya sampel benang dirajut
terlebib dahulu sebelum dilakukan pewarnaan

Pengumpulan Data

Pengumpulan data adalah Kegiatan mengumpulkan informasi yang relevan
dengan objek yang akan diteliti. Informasi yang diperoleh nantinya berguna
sebagar dasar analisis dalam memecahkan pokok  permasalahan pada
penelitian ini. Pada tahap ini setelah dilakukan pengujian semua uji sample
maka dilakukan pengumpulan data hasil pengujian yang diperoleh di
lapangan. perolehan data didapatkan dari seluruh alat atau mesin pengujian
vang digunakan. Selanjutnya dari data-data yang sudah Kita dapatkan
kemudian data dianalisis dengan membandingkan data hasil pengujian dan

studi pustaka yvang terkait dengan penelitian ini.

. Kesimpulan

Hasil analisis vang telah dilakukan, maka dapat ditarik Kesimpulan serta
memberikan solusi pemecahan masalah yang dapat diiplementasikan pada

penelitian ini.
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3.5 Skema Penelitian

Studi Lapangan

L
[dentifikasi
Masalah

Y
Studi Pustaka
v

Pembuatan Benang

Memvariasikan Draw Ratio pada
mesin Texturizing

\
Pengujian Benang

Pengujian fisik yaitu uji nomor
benang, kekuatan tarik, mulur,
dan penyerapan zat warna

\/

Pengolahan Data

\4

Kesimpulan

Gambar 111.6 Skema Penelitiaan



1o Prosedur pengujian

Prosedur penggunaan alat yang dilakukan untuk pengujion nomor benang

Lehuatan tank, mualur, dan penyerapan warma, adalah sebagai berikut

161 Prosedur Pengujian Nomor Benang atau (Denier) (1QT.001.008.006- SNT OR-

0268-1089)

]‘l\‘\\'\'l'! l\\"l,l Mang dilakukan dalam pengupian nomor henang (Ih‘r.‘.‘('rb .hl.l'.l]l

«whagai benkut

1.

-

0.

Benang filamen tekstur disiapkan disamping mesin reeling.

Benang kemudian dilewatkan pada pengantar benang dan dikaitkan pada

pengait.

. Panjang benang yang akan digulung sepanjang 90 meter diatur pada displan

clektronik, kemudian mesin dijalankan dengan menekan switch ON, mesin

lalu akan berputar 90 kali.

. Bila panjang benang telah wercapai maka mesin otomatis berhenti, kemudian

gulungan benang diambil.

. Gulungan benang ditimbang pada neraca ¢lektronik, berat benang dicatat

dan dapat dilihat langsung pada display.

Pengujian diulangi kembali untuk masing-masing variasi.

3.6.2 Prosedur Pengujian Kekuatan Tarik dan Mulur (1QT.001.008.007 - SNT 08-
0768-1989)

Prosedur kerja yang dilakukan dalam pengujian kekuatan tarik dan mulur

benang adalah sebagai berikut :

Benang filamen tekstur disiapkan di belakang uji kekuatan tarik dan mulur

benang.

. Benang kemudian dilewatkan pada pengarah benang, tuas tegangan awal

dan dimasukkan pada Klem tetap.

. Jarak jepit antar kKlem 500 mm dan diatur dari tombol di dalam mesin.
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Pengujian drulang Lembah untul masing-masing vanass:

1 & 1 Prosedur Penguiian Penyerapen wama (IQT. 001008062 -~ SN] 08.0279-
| 9R9)
Prosadur hena vang dilalukan dalam penguiian nomoe benang (Demer) adalah
<hagai bernhut
1. Stocking ditimbang. kemudian dibilas menggunakan air panas.
2. Zat wama dan 2at pembantu yang diperlukan ditimbang dengan
perbandingan kebutuhan zat sesuai dengan resep.
3. Zatvang telah disiaphan kemudian dimasukkan ke dalam bejana yang telah
diis! air sesuai dengan kebutuhan,
4. Stocking dimasukkan ke dalam larutan celup dan diaduk.
5. Suhu larutan celup dinaikkan hingga 80°C-90°C.
6. Pencelupan diteruskan pada suhu tersebut selama 20 menit.
= Setelah selesal. stocking dikeluarkan dan bejana celup dan dibilas dengan

menggunakan air dingin kemudian stocking dikeringkan.
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BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Data Hasil Pengujinn dan Pembahasan

AL Pengupian Nomor Benang Filamen Tekstur

Data hasil pengujian perubahan draw ratio atau proses penarikan pada mesin
revarrzimg terhadap nomor benang filamen tekstur dapat dilihat pada tabel 4.1 dan
cambar diagram 4.1 dibawah ini.

Tabel IV Data Hasil Pengujian perubahan draw ratio atau proses
penarikan pada mesin rexturizing  terhadap  nomor
benang tilamen tekstur,

Rata-rata
Nomor Benang | Standar Pabrik
__(denier)

Nilai Draw | Nomor Benang
Ratio(®o) (denier)
S ess
170.82
;‘ e ————
| 1.733 17081 170.83
170,85

No

ro

1.768 Y T L M 165,22 150 + 3

165,19
130.83

l 15082 ]
3 1,777 “rsos | o8

150.85

N
v
o
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: 16%
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4 yen 193 » 153

! Standar
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1,733 1,753 1.773 1,793

Nilai Draw Ratio (°6)

Gambar IV.1 Gratik hubungan antara perubahan draw ratio atau
proses penarikan pada mesin fexturizing terhadap rata-
rata nomor benang filamen tekstur,
Berdasarhan data hasil pengujian draw ratio terhadap nomor benang filamen

tehstur pada tabel 4.1 dan gambar gratik 4.1, menunjukkan pertambahan persentase
Jdraw ratio menyebabkan nomor benang yang dihasilkan pada proses texturizing
benang filamen tekstur menjadi lebih kecil atau kehalusan benang yang dihasilkan
menjadi lebih halus. Hal ini disebabkan karena adanya peregangan dengan persentase
draw ratio tertentu pada  temperatur di atas temperatur transisi gelas akan
menyebabkan terjadinya reorientasi molekul sejajar sumbu serat. Struktur poliester
vang terdiri dari fasa kristalin dan fasa amorf dengan adanya peregangan maka
susunan fasa Kristalin dan fasa amorf akan berubah. Struktur fasa kristalin akan
tersusun secara teratur sejajar sumbu serat dan menyebabkan struktur fasa amorf serat
menjadi berkurang Karena ruang strukturnya terisi oleh struktur fasa kristalin. Karena
keteraturan susunan struktur molekul sejajar sumbu serat tersebut maka menyebabkan
diameter serat menjadi lebih kecil dari semula dan nomor benang yang dihasilkan
menjadi lebih kecil dari nomor benang asalnya. Pada persentase draw ratio 1,733%,
1.768%. 1.777%. nomor benang vang dihasilkan yang memenuhi standar perusahaan
(150 + 3) untuk nomor benang yaitu pada persentase draw ratio 1,777%, sedangkan
persentase draw ratio 1,733% dan 1.768% nomor benang yang dihasilkan di luar

standar perusahaan.



1 1.2 Data Hasil Pengujian Kekvatan Tank Benang Tilamen Tekstur

Data hasil pengupian perubahan drane ratio atan proses penarikan terhadap

Kehuatan tanik benang filamen tekstur dapat dilihat pada tabel 4.2 dan gambar grafik

1 > dib

awah

label 4.2,

T Nilai Draw

Data Hasil Pengujian perubahan drane ratio atau proses
penanikan pada mesin reviurizing terhadap kekuatan

tarik benang filamen tekstur,

Kekuatan Tarik

Rata-rata kekuatan

1

. Standar Pabrik

\ . . ,
Y Ratio(®e) | Benang (g'den) | Tarik Benang (giden) | " T |
418
— L0
1.733 T T SR 4.12
. ) £
T 4 |
'.3.‘ i I \l
. S — |
g | \ L:' J 424 ‘ 03
- 1.768 *—“ 35 1 e ' 46+0..
S : r
_— B bt N (- R S———
4.39 I {
R _];(____4 |
- +.00 | I |
3 1.777 2 |
; 1,64 J 4.6 | |
.60 ]
54,9 49
') I D——
- ,
= 4.8
:: a7 4,62
= 4.6 Standar
: a5
_‘ — »
=z :; + 4,24 b
e 8 4t i -y
ST a4y e
S 4 : . N S——
;5 1,733 1,743 1,753 1,763 1,773 1,783 1,793

Gambar 4.2.  Grafik hubungan antara perubahan draw ratio atau proses

Nilai Draw Ratio (")

penarikan  pada mesin  fexturizing
kekuatan tarik benang filamen tekstur.

terhadap rata-rata

Berdasarkan data hasil pengujian draw ratio terhadap kekuatan tarik benang
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Pensuian Mulur Benang Filamen Tekstur

<l penguian pervhahan druw rofio atau proses penarikan terhadap

ang filamen tekstur dapat dilihat pada tabel 4.3 dibawah i

Tabel 43.  Data Hasil Penguian perubahan dnae rano atau proses

penarikan pada mesin fevtwrizimg  terhadap  mulur
benang.

\ O

\'.

s 2.0 228 L, :
2; Draw Mulur Rata-rata Mulur Standar Pabrik
atio (*s)  Benang (*s)  Benang (g den)

.

2% 12
2543

5.4 234
RS .

—
'

[#Y)
]
(wo
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2134

1: 3n ] 4
. v - - -~ 1 55*
1.768 7135 2134 - ;

21,33 | ~

tas
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Gambar 4.3, Gralik hubungan antara perubahan draw ratio atau proses
penarikan pada mesin fexiurizing terhadap rata-rata mulur
benang filamen tekstur,

Berdasarkan data hasil pengujian draw ratio terhadap mulur benang filamen
tekstur pada Tabel 4.3, menunjukkan pertambahan persentase draw ratio
menyebabkan mulur benang yang dihasilkan menjadi lebih rendah. Reorientasi
molekul serat yang terbentuk akibat adanya peregangan dengan draw ratio tertentu
menyebabkan molekul-molekul serat tersusun teratur sejajar sumbu serat. Struktur
molekul serat yang tersusun beraturan akan memiliki ikatan antar molekul yang lebih
besar dibandingkan struktur molekul yang tidak beraturan. Derajat orientasi molekul
vang semakin besar menunjukkan struktur molekul serat yang semakin teratur
terorientasi sejajar sumbu serat dan ikatan antar molekulnya semakin besar sehingga
molekul serat menjadi lebih sulit untuk bergerak bebas ke arah panjang serat.
akibatnya sifat mulur serat menjadi berkurang atau mulur seratnya rendah. Nilai
mulur benang yang dihasilkan pada variasi persentase draw ratio 1,733%, 1,768%,
dan 1.777% menghasilkan nilai mulur yang memenuhi standar perusahaan yaitu (25

td).
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§ 1.4 Data Hasi! Pengupian Penverapan W arna Benang Filamen Tekatur
1 e boas ’ sa
Data hasil pengunan perubahan drove ratio atau Proses P._w";\ an pada mesn
cuwrizing terhadap penverapan wama benang filamen tekstur dapat dilihat pada
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penarikan pada mesin fe vtwrizing terhadap penyerapan
warna benang filamen tekstur,

- —

Nilai Draw  Penverapan Dominan | Siandar Pabrik
- o | Slanad avTnk
Ratio (%,) Wama Peny erapan Wama
s by il -

(n.‘h"l
e Gelap .
RR — Gelap
(.cl.lp
Gelap
. (IC'.\E
- aela <
2 1.768 ——&—;"l Gelap
1y Jp
Gelap
Terang
3 1.777 —T”—‘m-"——— Terang
Terang
Terang

Terang

IR SR

Berdasarkan data hasil pengujian draw ratio terhadap daya serap zat warna
benang filamen tekstur pada tabel 4.4. menunjukkan penambahan persentase draw
ratio menyebabkan penyerapan warna pada benang sedikit schingga menghasilkan
benang yg lebih terang. Orientasi molekul serat akibat adanya peregangan dengan
drany ratio tertentu menyebabkan derajat orientasi dan derajat kristalinitas serat
bertambah. fasa Kristalin menjadi lebih teratur dan mengisi ruang struktur fasa amorf
schingga ruang bagi molekul zat warna di dalam serat menjadi berkurang. Walaupun
pencelupan serat menggunakan Carrier dan mekanisme pencelupannya solid
solution. adanya Keteraturan susunan struktur molekul sent mengakibatkan ikatan
antar molekul serat menjadi lebih kuat sehingga serat sulit menggelembung dan

molekul zat warna sulit untuk masuk ke dalam serat. Hal ini menyebabkan hasil
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BABYV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
| Berdasarkan dari hasil analisa diperoleh pengaruh drene ratio terhadap
a. Nomor Benang

Semakin besar persentase draw ratio maka nomor benang yang dihasilkan
(dalam denier) menjadi febih kecil.

b, Kekuatan Tarik Benang
Semakin besar persentase draw ratio maka kekuatan tarik benangnya semakin
bertambah.

¢. Mulur Benang
Semakin besar persentase draw ratio maka sifat mulur benang semakin kecil.

d. Penyerapan Benang Terhadap Zat Warna
Semakin besar persentase draw ratio maka benang akan sedikit menyerap

warna atau benang lebih terang.

2. Berdasarkan hasil analisa kondisi optimum terdapat pada draw ratio 1,777%,
dengan menghasilkan nomor benang 150,83 denier, kekuatan tarik benang 4.62
gram/denier. mulur benang 21.20% dan penyerapan zat warna menghasilkan

benang yang berwarna terang.

5.2 Saran

Penggunaan draw ratio 1.777% dapat digunakan sebagai alternatif pemilihan
presentase dranv ratio pada proses pembuatan benang filamen tekstur dengan metoda
fulse nvist pada mesin Texturizing selain yang biasa digunakan diperusahaan yaitu

pada presentase draw ratio 1.788%.

43
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