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MOTTO

Sungguh Kami telah memuliakan manusia, Kami angkut mereka di darat
dan di laut, Kami beri mereka rezki yang baik, dan Kami telah
melebihkannya dari  kebanyakan makhluk dengan kelebihan yang

menonjol. ( QS Al-Israa™: 70 )

Adapun orang mukmin bila diperintah berhukum kepada Allah dan Rasul-
Nya, selalu mengatakan, “ Kami mendengar dan Kami taat . Mereka

itulah orang yang berbahagia. ( QS. An-Nuur ;51 )

Siapapun yang berbuat baik dan dia beriman, maka tidak sia-sia

perbuatannya._Kami dalam hal ini selalu mencatatnya.

( QS. Al-Anbiyaa’™:94)




KATA PENGANTAR

A
Assalamu’alaikum Wr.Wb

Segala puji dan syukur penulis panjatkan ke Hadirat Allah SWT yang
telah melimpahkan rahmat dan hidayah-Nya kepada kita semua. Sholawat serta
salam tak lupa penyusun haturkan kepada junjungan kita Nabi Besar Muhammad
SAW yang kita nanti-nantikan'safaat-Nya di.Hari Akhir.

Penggambaran segera sebagai ilmu‘ dan dinamika masyarakat
merupakan usaha setigp pribadi untuk mengenal dirinya sendiri dan mengenal
lingkungannya. Konsep ketajaman individu untuk peka terhadap lingkungannya
yang mengharuskan maju bersama untuk meningkatkan kualitas dari apa yang
dicita-citakan menyatu disini. Itulah scbabnya, bagi manusia berilmu, ilmu adalah
milik Tuhan yang dititipkan kepada manusia melalui pribadinya dan bukan
sekedar akibat usaha.dan kepemilikannya terhadap ilmu tersebut. Ilmu lebih
karena ‘ridho’ yang diberikan Allah SWT untuk menjadikan seseorang berilmu.

Laporan Tugas-Akhir ini merupakan hasil survai yang dilakukan di PT.
Tyfountex Indonesia. Sedangkan lingkup. pengamatan yang penyusun tuliskan
sebagai laporan adalah Riset dan’ Development terhadap suatu fungsi keilmuan,
dengan judul “ PRA - RANCANGAN ' PABRIK /' PERTENUNAN DAN
FINISHING PRODUK  KAIN DENIM STRECTH KAPASITAS
1.400.000 M/BULAN DENGAN 104 MESIN RAPIER “, adapun Tugas Akhir ini
bertujuan selain sebagai salah satu persyaratan untuk memperoleh gelar Sarjana
S1 di Akademia juga untuk menambah khasanah pengetahuan kita tentang
Teknologi Tekstil.




Pada kesempatan kali ini, penyusun mengucapkan terima kasih kepada
pihak-pihak yang turut mendukung dan membantu sehingga laporan ini
terselesaikan, terutama kepada :

1. Bapak. Ir. H. Bachrun Sutrisno, Msc., selaku Dekan Fakultas

Teknologi Industri, Universitas Islam Indonesia.
2. Bapak. Asmanto Subagyo, Msc., selaku Ketua Jurusan Teknik Kimia,
Universitas Islam Indonesia.

3. Bapak. Ir. H. Sukirman, MM, selaku Dosen Pembimbing Skripsi.

4. Jajaran Dosen dan Karyawan di lingkungan Jurusan Teknik Kimia.

Dalam penyusunan laporan ini, penyusun menyadari masih ada banyak
kekurangan yang harus dibenahi, oleh karena itu kritik dan saran yang bersifat
membangun sangat diharapkan untuk kesempurnaan laporan ini.

Akhir kata semoga laporan ini bermanfaat bagi kita semua.
Amien....
Wassalamu’alaikum Wr. Wh
Jogjakarta, Desember 2004

Penulis

(Aris Warsito W. dan Budi Setiawan)
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ABSTRAKSI

Dalam perkembangan teknologi tekstil industri sekarang ini, kualitas
produk merupakan sasaran utama demi memberikan kepuasan bagi konsumen.
Khususnya pada industri tekstil sandang, produk kain dituntut untuk mempunyai
sifat-sifat antara lain : nyaman dalam pemakaian, mudah menyerap keringat
sehingga tidak panas dan fashionable. Demikianlah yang menjadi pertimbangan
utama didirikannya pabrik kain denim strecth yang produknya mampu memenuhi
kriteria-kriteria tersebut sehingga mempunyai peluang pasar yang besar untuk
mempertahankan kelangsungan produksi.

Rencana lokasi pabrik-akan didirikan .dilokasi Kawasan Industri Candi
Baru, daerah Ngaliyan, Semarang Barat, Jawa Tengah karena mempunyai banyak
potensi terutama dalam penyediaan faktor-faktor preduksi. Disamping itu jalur
trasportasi yang memadai akan mempermudah dalam pendistribusian produk.
Bentuk perusahaan adalah Perseroan Terbatas (PT).

Pabrik pertenunan dan finishing kain denim strecth ini direncanakan akan
berproduksi sebesar 1.400.000 m/bulan, dan membutuhkan mesin tenun
sebanyak104 buah mesin dengan tipe Rapier. Produk yang dihasilkan mempunyai
konstruksi :

Ne, 8 | 'x. Ne14™
68 helai/ inch x'44 helai | inch

Produk ini membutuhkan bahan baku benang Kapas 100% Ne,; 8 sebagai
benang lusi sepanjang 8.609.819.121 meter dengan’berat 642.003,27 kg, dan
benang Cotton-LycraNe; 14"° sebagai benang pakan sepanjang 4.989.690.722
meter dengan berat 214,712,63 kg. Proses yang terjadi adalah proses persiapan,
pertenunan, inspecting, finishing dan proses packing . Proses meliputi penghanian
(warping), pencelupan -(dyeing), penganjian: (sizing), pencucukan (reaching),
penyambungan (tying) sebagai proses-persiapan, proses pertenunan menggunakan
mesin tenun Rapier, proses’inspecting, proses, proses bakar bulu (singeing) dan
monforst sebagai proses finishing dan terakhir proses packing.

Sesuai dengan perhitungan evaluasi ekonomi, maka didapatkan harga
produk yaitu Rp 10.416,- per yard, Break Event Point (BEP) sebesar 44,67 %
pada panjang kain 683.911,42 yard. Retrurn of Investment (ROI) sebelum pajak
sebesar 42,92 % dan sesudah pajak sebesar 40,77 %. Shut Down Point (SDP)
sebesar 26,71 % pada panjang kain 408.938,30 yard. Pay Out Time (POT)
sebelum pajak selama 2 tahun 4 bulan dan sesudah pajak selama 2 tahun 6 bulan.
Mengacu pada standart kelayakan industri, nilai-nilai evaluasi ekonomi tersebut
dinyatakan layak, dan pabrik pertenunan kain denim strecth ini dinyatakan layak
untuk didirikan.
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