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RINGKASAN

Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilaksanakan pada bagian pertenunan (weaving)
yaitu di departemen weaving 6 PT Sri Rejeki Isman, Tbk. PT Sri Rejeki Isman,
Tbk merupakan perusahaan tekstil yang bergerak pada bidang pemintalan,
pertenunan, dying & printing, dan garmen yang terintegrasi terbesar di Asia
Tenggara. Pada Praktik Kerja Lapangan ini hanya difokuskan untuk penggunaan
bahan baku benang pakan di mesin tenun shuttle yaitu untuk benang R30. Di
Departemen Weaving 6 benang pakan R30 yang digunakan berasal dari proses
ring spinning dan MVS. Penggunaan bahan baku benang pakan yang berbeda
akan mempengaruhi tingkat efisiensi. Tingkat efisiensi di mesin tenun shuttle bisa
dilihat dari hasil snapreading atau pembacaan cepat. Dari hasil snapreading
ditemukan bahwa terdapat perbedaan tingkat putus pakan dari 2 blok mesin
tenun shuttle dengan penggunaan benang pakan R30 dari proses ring spinning
dan MVS. Perbedaan efisiensi di mesin tenun shuttle dipengaruhi oleh tingkat
putus pakan yang tinggi. Putus pakan yang tinggi terjadi di blok mesin tenun
shuttle yang mengunakan benang R30 MVS. Dalam proses pemintalan, proses
benang MVS lebih cepat karena memangkas proses roving-winding menjadi
satu, yaitu di mesin MVS. Akan tetapi pada hasil pengujian benang R30 ring
spinning dengan R30 MVS nilai twist benang R30 MVS hasilnya lebih rendah.
Twisting/antihan/puntiran pada benang sangat berpengaruh di kekuatan dan tarik
mulur benang. Twist pada benang MVS dibentuk menggunakan tekanan udara
dan hasil twist bersifat semu karena dalam proses twisting bagian tengah (twist-
s) benang akan hilang sejak twist pinggiran benang terbentuk (twist-z).
Sedangkan untuk benang ring spinning pembentukan twist tergantung pada
kecepatan front roller dan kecepatan putaran spindle. Sehingga penggunaan
benang pakan R30 untuk mesin tenun shuttle lebih baik mengunakan benang
dari proses ring spinning karena twist benang lebih baik dari pada benang proses
MVS.
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