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Abstract: Winding machines are needed after the spinning process on ring-spinning machines because small
packages of spinnerets are mostly not suitable for efficiently carrying out subsequent processes such as
weaving and knitting. The splicer is independently actuated to optimize splicing cycles. PT Delta Dunia
Tekstil Il (DDT 2) is a company operating in the spinning industry, with the CD line producing 100%
polyester yarn, which is used to make fabric in the knitting process. Based on observations, thread defects
occur, such as loops and holes in the knitted fabric, because the thread splices resulting from the winding
process are brittle and thin. Experiments on setting splice thickness parameters on splicer adjustment
indicators 1-5 with a ratio of 0.25 were carried out. After carrying out the experiment, 3 ratios were
obtained for sampling visual tests and joint strength, namely a ratio on the splicer needle indicator of 2.5,
2.75, and 3. Observing and calculating the splice strength of the three splicer ratios sampled, it was found
that the ratio of parameter 3 in the splicer was visually very good and consistent. Strange results also meet
the standard, of 92.37%. The optimal splicer ratio setting that can be used for the Carded 20 KT production
process is setting the splicer ratio with a splice thickness parameter of 3.

Keywords: Spinning, Winding, Thread Splicer, Splicing Quality

Abstrak: Mesin windingdiperlukan setelah proses pemintalan pada mesin ring-spinningkarena bungkusan
pemintal dengan paket kecil sebagian besar tidak cocok untuk menjalankan proses selanjutnya secara
efisien seperti pertenunan dan perajutan. Splicer adalah bagian yang digerakkan secara independen untuk
mengoptimalkan siklus penyambungan. PT Delta Dunia Tekstil Il (DDT 2) adalah perusahaan yang bergerak
di bidang industri pemintalan dengan /ine CD memproduksi benang polyester 100% yang digunakan untuk
membuat kain pada proses rajut. Berdasarkan pengamatan, terjadi kecacatan benang, seperti benjolan dan
kain berlubang pada hasil rajutan dikarenakan sambungan benang hasil proses winding rapuh dan tipis.
Percobaan penyetelan dilakukan pada parameter ketebalan sambungan pada indikator penyetelan splicer
1-5 dengan rasio 0,25, setelah dilakukan percobaan didapatkan 3 rasio untuk pengambilan sampel uji visual
dan kekuatan sambungan yaitu rasio pada indikator jarum splicer 2,5; 2,75 dan 3. Pengamatan dan
perhitungan kekuatan sambungan terhadap ketiga rasio splicer yang dijadikan sampel didapatkan rasio
parameter 3 pada splicer secara visual sangat baik dan konsisten. Hasil strange juga memenuhi standar
yaitu 92,37%. Penyetelan rasio sp/iceryang optimal dan dapat digunakan untuk proses produksi Carded 20
KT yaitu penyetelan rasio sp/icer dengan parameter ketetebalan sambungan 3.

Kata Kunci: Pemintalan, Penggulungan, Penyambung Benang, Kualitas Sambungan
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PENDAHULUAN

PT Delta Dunia Tekstil II (DDT 2) adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri
pemintalan. Pemintalan adalah proses yang digunakan untuk menghasilkan serat atau filamen
dari polimer alam atau sintetis, atau mengubah serat dan filamen alami atau buatan menjadi
benang dengan cara memutar atau cara lain untuk mengikat bersama-sama serat atau filamen
yang menghasilkan panjang benang yang relatif halus dan kontinu (Pujianto, Dharma, Hindardi,
& Tuwarno, 2021) dengan mesin open-end ataupun ring-spinning. Mesin merupakan sarana
utama dalam menjalankan proses produksi, sehingga keadaan mesin yang digunakan harus
dalam keadaan baik pada saat melakukan proses produksi (Pravitasari, Kusumadewi, & Barat,
2023). Proses mesin winding diperlukan setelah proses pemintalan pada mesin ring-spinning
karena bungkusan pemintal dengan paket kecil sebagian besar tidak cocok untuk menjalankan
proses selanjutnya secara efisien seperti warping, twisting dan weft winding (pirn winding)
(Gandhi, 2020). Tujuan winding adalah menghapus kesalahan yang tidak dapat diterima,
membuat paket dengan dimensi yang sesuai, menjaga keamanan permukaan benang selama
proses penggulungan (Mukesh Kumar Singh, 2014). Kualitas benang memainkan peran utama
dalam pengembangan produk baru dan produksi produk berkualitas lebih baik, industri telah
memberikan lebih banyak fokus pada winding section. Tujuannya adalah menghasilkan paket
yang sesuai untuk operasi selanjutnya pada pabrik pembuatan kain, paket yang diperlukan adalah
cone, cheese and hank (Singh & Verma, 2017).

PT DDT 2 memiliki dua /ine yaitu /ine AB memproduksi benang cotton 100% dan tetoron
rayon (TR) 65/35 dan CD memproduksi benang polyester 100% yang digunakan untuk membuat
kain pada proses rajut. Akseptabilitas suatu produk rajutan sangat dipengaruhi oleh kualitasnya.
Konsumen menjadi lebih peduli dengan kualitas. Produsen bertanggung jawab untuk memastikan
bahwa konsumen menerima bahan dengan kualitas yang cukup untuk harga yang dibayarkan.
Produsen juga harus menjaga standar kualitas yang konsisten sambil memenubhi spesifikasi yang
ditentukan. Proses dan kontrol kualitas harus efektif. Hal ini dapat dicapai melalui pemeriksaan
dan pengujian rutin bahan mentah, proses perajutan, dan produk jadi. Kontrol sangat penting
pada semua fase proses manufaktur (Ray, 2013). Namun, terdapat keluhan yang didapat dari
bagian produksi kain knitting yaitu kecacatan benang, seperti benjolan dan kain berlubang
dikarenakan sambungan benang yang rapuh dan tipis. Benang yang rapuh dan tipis dapat
menyebabkan benang mudah putus saat mendapatkan banyak gesekan pada proses knitting
Selama merajut, simpul-simpul tersangkut di elemen rajutan atau macet di antara elemen rajutan
serta menyebabkan gangguan saat umpan benang sehingga mematahkan benang bahkan
terkadang jarum rajut dan pada saat proses akhir simpul akan menyebabkan lubang pada kain
(Gandhi, 2012) dan dapat berdampak negatif pada kualitas kain akhir, sehingga sangat penting
untuk memahami dan mengatasi penyebab kerusakan benang untuk meningkatkan efisiensi
produksi (Rashedul Islam, 2023). Sifat fisio-mekanis sangat penting dari sudut pandang perajutan
serta aplikasi penggunaan akhir (Chandra Ray & Blaga, 2022). Penyebab yang mengganggu proses
produksi, sehingga dalam proses produksi perusahaan dapat kendala-kendala yang mengganggu
proses produksi harus dihilangkan agar proses produksi dapat berjalan lancar (Pujianto, 2021).
Hal ini menjadi perhatian karena perajutan memiliki keserbagunaan dan efisiensi dalam hal
menghasilkan produk baru, baik melalui penggunaan benang berkinerja tinggi atau penggunaan
proses rajutan yang inovatif (Chang & Hu, 2022).

Faktor penyebab terjadinya benang yang rapuh dan tipis adalah kesalahan dalam
melakukan penyetelan pada splicerdi mesin winding. Paket gulungan yang rusak disebabkan oleh
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kesalahan penyetelan, kondisi mekanis mesin yang buruk dan pemilihan parameter yang salah
(Koranne, 2013). Splicer adalah bagian yang digerakkan secara independen untuk
mengoptimalkan siklus penyambungan (Gandhi, 2020). Kedua benang yang akan disambung
ditempatkan ke penyambung dari sisi yang berlawanan, satu dari kanan dan yang lainnya kiri,
saat operasi splicer diaktifkan, kedua benang disatukan oleh semburan udara (Mukesh Kumar
Singh, 2014). Berdasarkan latar belakang tersebut maka penelitian ini dilakukan dengan tujuan
untuk menentukan nilai penyetelan tebal sambungan yang optimal pada proses winding benang
carded 20 KT dengan presentase kekuatan sambungan pada proses yang memenuhi standar
perusahaan.

METODOLOGI

Objek penelitian ini adalah mesin winding SMARO-NEW6500 pada unit CD yang
memproduksi benang PE 20 KT sebagai lokasi pengambilan data. Kualitas simpul dievaluasi salah
satunya dalam hal panjang ujung ekor yang merupakan faktor penting. Ujung simpul yang lebih
pendek cenderung mudah tergelincir saat proses pembuatan kain (Mukesh Kumar Singh, 2014).
Terlalu pendek sambungan dan ketidak cukupan jumlah antihan pada ujung benang penyebab
rendahnya kekuatan sambungan benang (Purushothama, 2016). Pengamatan dilakukan pada
mekanisme kerja splicer secara teknis pada sistem penyambungan. Tahapan penelitian yang
dilakukan yaitu melakukan percobaan 20 penyetelan sambungan dengan rasio ketebalan
sambungan 1-5 pada splicer dengan rentang 0,25 setiap percobaan selama dua hari berturut-
turut, kemudian melakukan pengecekan secara visual sambungan hasil penyetelann tebal
sambungan di splicer winding. Dua aspek utama untuk menilai kualitas sambungan yaitu cukup
dinilai dari kekuatan sambungan dan kenampakan sambungan (Koranne, 2013). Terakhir dengan
pemilihan hasil sambungan dari beberapa parameter penyetelan yang paling mendekati benang
asli, kemudian dilakukan pengecekan strenght atau uji kekuatan sambungan untuk memenuhi
standar toleransi minimum 92%. Rasio ketebalan sambungan splicer dapat dilihat pada gambar
dibawabh ini:

Gambar 1. Splicer Mesdan Winding Machine

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Hasil pengamatan dari hasil percobaan penyetelan sambungan didapatkan sambungan
yang mendekati benang normal yaitu penyetelan ketebalan sambungan splicer 2,50, 2,75, 3 dari
hasil pengecekan ketebalan sambungan yang dilakukan dengan perlakuan visual dan diraba.
Tampilan sambungan dapat dinilai dengan penilaian visual sederhana atau dengan
membandingkan dengan sambungan standar/benang normal. Perbandingan sambungan dengan
perbandingan visual cukup cepat dan tepat (Mukesh Kumar Singh, 2014). Benang sambungan
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dikatakan mendekati benang normal jika hasil sambungan tidak terdapat benjolan ataupun
berbulu yang signifikan saat dilihat dan dirasakan saat diraba. Hal ini karena, dalam konsep
penyambungan ideal ketebalan bagian yang disambung tidak boleh terlalu berlebihan dari
benang induk (Mukesh Kumar Singh, 2014). Ketiga hasil sambungan benang tersebut, kemudian
dijadikan sampel pada penelitian ini. Perbandingan benang sambungan dengan benang normal
secara visual dapat dilihat pada gambar di bawabh ini:

Gambar 2. Pengecekan Visual Benang Normal

 —

Gambar 3. Pengecekan Visual Benang dengan Rasio Penyetelan 2,50

Gambar 3 di atas menunjukkan hasil sambungan benang pada rasio ketebalan sambungan
splicer2,50 hasil sambungan terlihat hampir mendekati benang asli tetapi tidak konsisten, karena
dari pengecekan 1-3 terdapat sambungan yang kurang baik atau ada benang yang timbul seperti
benjolan.

Gambar 4. Pengecekan Visual Benang dengan Rasio Penyetelan 2,75

Gambar 4 di atas menunjukkan hasil sambungan benang pada rasio ketebalan sambungan
splicer2,75 hasil sambungan terlihat hampir mendekati benang asli tetapi tidak konsisten, karena
dari pengecekan 1-3 terdapat sambungan yang kurang baik atau ada benang yang berbulu pada
salah satu hasil dari pengecekan.

Gambar 5. Pengecekan Visual Ben dengan Rasio Penyetelan 3
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Gambar 5 di atas menunjukkan hasil sambungan benang pada rasio ketebalan sambungan
splicer 3 hasil sambungan terlihat hampir mendekati benang asli dan konsisten, karena dari hasil
pengecekan sambungan 1-3 tidak terdapat masalah maka dapat dinyatakan bahwa hasil
sambungan tersebut konsisten.

Tahap berikutnya adalah melakukan pengujian kekuatan sambungan. Hal ini karena, dalam
konsep penyambungan ideal Kekuatan tarik bagian yang disambung harus sebanding dengan
benang induknya (Mukesh Kumar Singh, 2014). Pengujian dilakukan menggunakan Mechanical
Force Gauge yang merupakan alat pengukur kekuatan tipe sederhana dilengkapi dengan saklar
puncak, yang dapat dihidupkan untuk menghentikan jarum pada nilai puncak. Kekuatan
sambungan adalah kemampuan hasil sambungan menahan tarikan hingga sambungan terlepas
karena hasil sambungan harus cukup kuat untuk menahan tegangan ketika diproses (Koranne,
2013). Pengujuian merujuk pada standar Ahmadabad Textile Industry’s Research Association
(ATIRA) yang mengembangkan berbagai parameter untuk menilai kualitas benang
penyambungan salah satunya adalah kekuatan sambungan tertahan (Retained Splice Strength/
RSS). Perhitungannyan dengan rumus (Mukesh Kumar Singh, 2014):

rata — rata kekuatan sambungan (rata — rata)
RSS = x100
kekuatan benang normal (rata — rata)

766
RSS sambungan rasio 2,5 = ﬁxmo =97,21%

690
RSS sambungan rasio 2,75 = ﬁxlOO =93,5%

702
RSS sambungan rasio 3 = ﬁxwo =92,37%

Hasil pengujian kekuatan sambungan benang pada penyetelan ketebalan sambungan
splicerrasio 2,50, 2,75, 3 benang carded 20 KT dengan mesin winding SMARO-NEW dapat dilihat
pada tabel 1. Sampel yang digunakan mengacu pada standar minimal nilai kekuatan tarik benang
sambung perusahaan untuk benang polyster carded 20 KT adalah 625 gram-force.

Tabel 1. Hasil Uji Strength
Rasio Ketebalan Sambungan Splicer

No 2,5 2,75 3
S (gf) A (gf) S(gf)  A(gh) S (gf) A (gf)
1 760 800 780 830 720 750
2 830 880 660 710 770 750
3 730 740 680 720 650 750
4 710 720 680 750 740 800
5 800 800 650 680 630 750
Average 766 788 690 738 702 760

% 97,21% 93,50% 92,37%

Keterangan:

S = benang sambungan

A = benang asli

gf = gram-force
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Tabel 1 di atas menunjukkan sampel yang digunakan untuk pengujian kekuatan sambungan
pada benang sambungan sudah memenuhi standar minimal perusahaan. Presentase uji kekuatan
sambungan memenuhi standar minimum toleransi 92% dengan rasio ketebalan sambungan
splicer pada rasio 2,5 sebesar 97,21%, 2,75 sebesar 93,5% dan 3 sebesar 92,37%. . Dari hasil
pengujian kekuatan sambungan dalam bentuk grafik dapat dilihat pada grafik dibawah:

Presentase kekuatan sambungan benang

%

Gambar 6. Grafik kekuatan sambungan masing-masing rasio ketebalan sambungan splicer

Setelah melakukan pengujian kekuatan sambungan benang dan perhitungan RSS,
berdasarkan tabel dan grafik diatas dapat disimpulkan bahwa penyetelan 2,50; 2,75 dan 3
memiliki hasil kekuatan sambungan yang memenuhi batas minimum yaitu 92% dari kekuatan
benang normal.

Kualitas kekuatan dan bentuk sambungan benang sendiri menjadi salah satu faktor penting
yang menentukan kualitas benang yang diproduksi. Parameter untuk menilai kualitas benang
sambungan yang dikembangkan Ahmadabad Textile Industry’s Research Association (ATIRA)
mencakup tingkat tampilan sambungan dan kekuatan mempertahankan sambungan (Mukesh
Kumar Singh, 2014). Menurut (Cheng & Lam, 2001) menyimpulkan bahwa kerapatan linier
benang dan panjang ekor benang merupakan parameter dominan yang mempengaruhi visualisasi
sambungan. Percobaan tiga parameter penyetelan ukuran sambungan dilakukan untuk
menemukan ukuran penyetelan yang tepat agar sambungan benang bagus dan kuat. Percobaan
penelitian yang sudah dilakukan mendapatkan hasil beberapa variasi yaitu kerataan sambungan
penyetelan yang memiliki hasil sambungan yang mendekati benang asli yaitu pada rasio
penyetelan 3 karena setelah dilakukan percobaan hasil sambungan baik dan konsisten. Hasil
kekuatan sambungan (strength) paling kuat adalah hasil penyetelan 2,50 adalah 97,21% di atas
dengan standar minimum yang ditentukan oleh perusahaan yaitu 92%. Penyetelan yang paling
optimal didapatkan pada rasio penyetelan 3 karena hasil sambungan baik dan konsisten dan
memiliki kekuatan sebesar 92,37% di atas standar minimum yang ditentukan oleh perusahaan.
untuk benang polyester Carded 20KT yang memiliki staple pendek. Penyambungan dapat
diterapkan pada berbagai jenis benang seperti benang stape/ panjang dan pendek, telah terbukti
secara meyakinkan bahwa benang yang disambung memainkan peran penting dalam mengurangi
biaya produksi dan jumlah cacat kain yang disebabkan oleh putusnya benang selama proses
penenunan dan perajutan (Gandhi, 2012).

SIMPULAN

Visualisasi kerataan benang dari hasil sambungan yang mendekati benang normal (tanpa
sambungan) adalah rasio ketebalan sambungan splicer 2,50, 2,75, 3. Hasil penyetelan rasio
ketebalan sambungan splicer 2,50 secara visual baik, tetapi tidak konsisten. Hasil strange
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penyetelan rasio splicer 2,50 memenuhi standar yaitu 97,21% dari standar minimal 92%. Hasil
penyetelan rasio ketebalan sambungan splicer 2,75 secara visual baik tetapi tidak konsisten dan
hasil strange 2,75 memenuhi standar yaitu 93,50% dari standar minimal 92%. Hasil penyetelan
rasio ketebalan sambungan splicer3 pada splicersecara visual sangat baik karena konsisten tidak
ada benjolan dan berbulu. Hasil strangerasio ketebalan sambungan spl/icer 3 memenuhi standar
yaitu 92,37% . Penyetelan yang optimal dapat digunakan untuk proses produksi Carded 20KT
yaitu rasio ketebalan sambungan splicer 3 karena memenuhi konsep benang sambungan ideal
pada sisi visualisasi dan kekuatan sambungan.
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