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INTISARI

inner woven bag sdalah suatu bagian deri karung plastik sebagai pelapis bagian dalam
kanmg. faner woven bag dibuat menggunakan bahan baku fimear fow densin
pofvetilene (LLDPE) serta bahan pembantu CaC0s. Pada proses pembuatan inner
woven bag terdapat banyaknya produk msak, sehingga menyebabkan tingginya hasil
persentase produk rusak darn tiap proses produksi yang melebihi batas persentase
perusahaan. Metode Aown fifm exvtrusion digunakan dalam proses pembuatan immer
woven bag. Tshapan pembuastan immer woven hag dimulal dari persiapan alat dan
bahon, miving. proses blown film extrusion, winding. cutting dan seating. Tujuan dari
penulisan ini adalah untuk upaya pengurangan produk rusak pada produksi inmer woven
bag. Metode vang digunakan berupa metode roer cawse anelvsis dengan alal bantuan
fishbone diggrom. Foktor penyebab adanya permuasalshan ini berasal dari faktor
material. mesin, manusia dan lingkungan. Diari hasil analisis data dopat disimpulkan
balwa persentase produk rusak melebihi batas yang telah ditetapkan perusahaan. Maka
dari itu, penulis menyampaikan beberapa informasi ‘sebagai usulan perbaikan
sebogaimana disebutkan dalam fishbone dicgram untuk upaya pengurangan produk
rusak yang terjadi pada saat proses produksi diantaranya yaitu menyimpan material di
tempal yang kering dan bebas debu. terlmdunm dari sinar matahar langsung,
terlindungi dari panas dan disimpan di area berventilasi baik pengurangan penggunasn
bahon baku yang sudah direcicle berulang kali, melakukan perbaikon dan perawatan
mesin, pemberian subu vang sesuai dengan kecepatan putaran mesin vaitu subu sebesar
148°C dengan kecepatan 67-70 rpm, melakokan pengontrolan setiap awal proses
produksi serta pengawnsan proses produksi, diadakannya pelatihan dan bimbingan
untuk operator serta menjaga kebersihan lingkungan pabrik.

Kata knnel : Root Cause Amalvsis Method, Fishbone Diagram, Inner Woven Bag,
Blown Film Extrusion, Produk Rusak



ABSTRACT

An inrer woven bag ix a port of a plastic sack ax the inrer lining of the sack. The inner
woven bag is made uxing linear low-density polvethviene (LLDPE) as raw material
and CaCO3 ax an auxiliary material. fn the process of making imrer woven hags, there
are many damaged products, causing a gh percentege of damaged produces from
edch production process that excecds the compamy'’s percentage iimit. The blown filfm
extrusion method ix used in the process of making inner woven bag. The steps of making
dam inper woven bag start from the preparation of tools and matervials, miving, the Blown
il extrusion procesy, winding, cutting. and sealing. The murpose af this paper s jo
reduce damaged producis in the production of inner woven bag. Root Canse Analvsix
method is uxed with the aid of fishbone diagram. The factors that couse thiv problem
come from material, machine, fuman, and environmenial factors. From the rexulis of
data analvsis, it can be concluded that the percentage of damaged products exeeeds
the limit set by the campany. Therefore, the authar comveys some information as o
proposed improvement as stated in the fishbone diaggram o reduce damaged producis
that oceur during the produciion process, including storing the material in a dry and
dust-free place, protected from direct sunlight, protected from heat and stored in a
well-ventilated orea, reduce the wuse of raw materials that hove been recveled
repentedly, carrving out repairs and machine maintenance, providing o hemperatone
that is in accordance with the engine rotation speed, which is 148°C at a spevd af 67-
7t rpm, conducting contral at the beginning of the production process and supervision
of the production process, comduecting training and guidance for operators, and
migintaiming the cleandiness of the factory enviranmenti.

Keywords | Rool Cawse Analvsis Method, Fiskbone Diagram, Inner Woven Bag,
Blovwn Film Extrusion, Damaged Product



BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Plastik adalah polimer tinggi yang dibentuk oleh proses polimerisasi.
Menurut Shereve dan Brnk. plastik didefinisikan sebagai bahan vang
penyusun utnmanys adalah molekul organik vang terpolimerisasi dengan
bobot malekul tinggi. Produk akhir vang dihasilkan bersifat padat dan dapat
dibentuk sesuai keinginan tergantung dari tahap produksinys {Akbar dkk,
2013).

Plastik merupakan polimer yang secara komersial digunakan oleh
masyarakat dan industri untuk membuat barang-barang, bungkus atsu kemasan
dari sustu komoditas. Berbagal industri plastik berlomba-lomba menciptakan
jenis plastik baru yang disespaikan dengan kegunanmnya (Sofiana, 20109,
Penggunaan plastik dalam kehidupan schari-hari semakin meningkat.
Peningkaton penggunaan plastik ini terjadi karena plastik bersifat ringan,
praktis dan ekonomis.

Salah satu produk plastik vang beredar dikalangan masvarnkat vaitu
produk karung plastik. FT. Gunawan Fajar merupakan salah satu perusahaan
manufaktur plastik vang memproduksi karung plastik. Karung plastik dapat
diartikan sebagai anyaman benang plastik yang ditenun, berfungsi sebagai
wadoh pembungkus dimana terbuat dan biji plastik pofyprapifens dan kalsium
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karbonat { Hudha, 2010). Pada karung plastik terdapat inner woven bag. Inner
woven bag adalah suatu bagian dari kamung plastik sebagai pelapis bagian
dalam kanumg { Hudha, 2010},

Secara umum jmeer woven bag di produksi dengan bahan baku finear
fow density polvetindens (LLDPE} serta bahan pembantu seperti CaC0O;,
Proses pembuatan inmer woven bag yvaitu menggunokan proses blown fifm
extrusion. Blows film evtrusion adalah salah satu metode pemrosesan plastik
yang banyak digunokan. Aplikasinys sebagian besar untuk produksi kantong
suatu produk, kantong betanjaan. kantong sampah; kemasan fleksibel dan lain-
lain. Blevwn film exirusion adalah proses yang memberikan fleksibilitas dan
pembuatan produk dengan kemudshan pengukuran pada produk seperti
kemampuan untuk mengubah ketebalan fifm atau lebar tanpa mengubah
perangkat keras. Prinsip kerja mesin ekstrusi blown film adalah memproduksi
lembaran produk plastik dalam jumlah maksimum dan dalam berbagai ukuran
dengan parameter parameter yang sudah disesusikan (Cantor, 2006). Untuk
menfadi produk ferer woven bag diperlukan proses cwting dan sealimg
menggunakan mesin ceiting sealing. Proses inl berperan untuk perekatan dan
pemotongan lembaran plastik agar menjadi produk akhir yaitu inner woven
bag.

Pada proses pembuatan inmer woven bag dengan metode blewn fifm
extrusion terdapat hasil produk yvang tidak sesuai standar atau produk rusak

seperti produk dengan lebar dan berat vang tidak sesuai. hal ini menyebabkan



banyaknya jumlah produk rusak selama proses produksi. Selain dar proses
blovwn film extrusion, proses cutting dan sealimg juga terdapat produk yang
tidak sesuai standar seperti panjang inmer tidak sesuai dan seaf tidak mpat/kuat,
Produk russk merupakan produk gagal vang secara teknis atau secara ekonomis
tidak dapat diperbaiki menjadi produk yang sesuai dengan standar mutu yang
telah ditetapkan sustu perusshaan (Maringkas dkk, 2014). Produk rusak
merupakan produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi atau gagal selama
produksi. Spesifikasi produksi merupakan rincian produk yang akan
diproduksi, bizsanya menyesuaikan dengan permintaan customer.

Hasil produk rusak yang terdapat pada PT. Gunawan Fajar pada bulan
Maret menandskan banyvaknya produk rusak dari hasil proses produksi
Banyaknya produk rusak yang diperoleh menyebabkan tingginya hasil
persentase produk rusak dan tiap proses produksi vang melebihi batas
persentase perusahaan. sehingpgs diperlukan perbaikan untuk pengurangan
banyaknya produk rusak tersebut. Adanya produk rusak berdampak bagi
perusahaan dikarenakan menghambat proses produksi. Penulis menggunakan
metode root cause analyvsis untuk penyelesaian masalah dalam rangks wntuk
mendapatkan akar penyebab suatu masalah dengan bantuan fishbone diagram,
Fishbone diogram  dopat  membantu  dalam  beaivisiorming untuk
mengidentifikasi penyebab masaioh dan dafam menyvortir ide ke dalam kategori
yang berguna. Dengan metode ini diharapkan dapat mengetahui penyebab
produk rusak dan solusi perbaikan yang dapat disarankan.



B. Fermasalahan

Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat dirumusksn masalah vang akan

dikaji dalam pemyusunan Tugas Akhir, yaitu :

|. Fakeor-faktor yang mempengaruhi banyvaknya produk russk pada proses
produksi inner waven bag di PT. Gunawan Fajar?

2. Bagaimana upaya pengurangan produk rusak yang dihasilkan dari proses
produksi inner weven bag berdasarkan metode oot cause analvsis dengan
bantuan fishbone dicgrom di PT. Gunawan Fajar”

C. Tujuan Tugas AKhir
Tujuan dari tugas akhir ini yaitu memahami dan mengetahui faktor-
faktor yang mempengaruhi banyvaknya produk rusak pada proses produksi
inner woven bag dengan menyelesaikan masalah menggonakan metode roos
cause analvsis dengan bantuan fishbone diogram untuk upaya pengurangan
produk rusak pada proses produkst inner woven bag di PT. Gunawan Fajar.
D. Manfaat Tugas Akhir
Adapun manfaat penulisan tugas akhir antara lain sebagai berikut
|. Bagi penulis, dengan adanya penulisan tugas akhir ini dapat menambah
wiIwasin mengenai proses pengurangan produk rusak pada pembuatan

inner waven bag pada karung plastik.

!:4

Bagi perusahaan, sebagai masukan untuk upaya pengurangan produk rusak

pada proses pembuatan inner waven bag.



3. BagiPoliteknik ATK Yogyakarta. tugas akhir ini dapat menjadi tambahan
mengenal upaya pengurangan produk rusak pada proses pembuatan inner

woven hag di perpustakaan



BAB I

TINJAUAN FUSTAKA

A. Plastlk

Plastik adalah sustu polimer yang mempunyai sifat-sifat unik dan hear
biasa. Polimer adalah suatu bahan yang terdiri dari unit molekul yang disebut
monomer. Jika monomermya sejenis  disebut homopolimer, dan jika
monomernya berbeda akan menghasilkan kopolimer (Mujiarto, 2005). Bentuk
rantai mempengaruhi sifat termal polimer yaitu sifat termoplastik dan thermoset
{Permono dan Rochmadi, 201 5).

Menurut  Murjiante  (2005) secarn garis besar, plastik  dapat
dikelompokkan menjadi dua golongan, yaitu plastk shermopfost dan plastik
thermoset. Plastik thermoplast adalah plastik yang dopat dicetak berulang-
ulang dengan adanya panas. Yang termasuk plastik thermoplase antara lain
PE. PP. PS, ABS, SAN, nylon, PET, BPT. Polyacetal (POM), PC dan lain-fain.
Sedangkan palstik thermoser adalah plastik yang apabila telah mengalami
kondisi tertentu tidak dapat dicetak kembali karens bangun polimernya
berbentuk jaringan tign dimensi. Yang termasuk plastik rhermoset adalah PU
(Poly Urethene), UF (Urea Formaldehyde), MF (Melamme Formaldehyde).

polyester, epoksi dan fain-lain.



Plastik Termoplastik

Menurut Harvanto (2010) polimer termoplastik adalah polimer yang
memiliki sifat tidak tahan terhadap panas. Apabila dipamaskan akan menjadi
lunak dan mengeras jika didinginkan. Proses tersebut bisa terjadi berulang kali,
sehingga dapat dibentuk ulang datam berbagm bentuk melahn cetakan yang
berbeda untuk mendapatkan produk polimer yang baru. Contoh plastik
termoplastik vaitu PE, PVC, PP dan PS. Polimer termoplastik memiliki sifat-
sifat khusus diantaranya berat molekul kecil, tidak tahan terhadap panas, jika
dipanaskan nkan melunak. jika didinginkan akan mengeras, mudoh untuk

diregangkan dan fleksibel,

Linear Low Density Polyethylene (LLDPE)

Lingar Low Density Polvetinlene atau LLDPE adalah jenis polietilena
yang sering digunakan sebagai bahan baku untuk berbagai macam plastik.
seperti plastik untuk produk makanan dan sebagai plastik untuk beban beral.
LLDPE memiliki sifat kimia dengan densitas diantora 0.915-0.925 gliem’.
LIDPE merupakan polimer dengan percabangan rantai yang pendek dan
dengan jumlah rantai yang cukep signifikan. Umumnya dibuat dengan
kopolimerisasi etilena dengan rantai pendek alfaolefin { | -butena, |-heksena, 1-
oktena, dan sebagainya).

Berdasarkan struktur molekul, polietilen dapat dibagi menjadi tiga jenis

yaitn: Low Density Polvetivlene (LDPE), Linear Low Density Palvethylene



(LLDPE) dan High Density Polvethylene (HDPE) Diantara tiga jenis polietilen
tersebut terdapat perbedaan dimana perbedaan tersabut terletak pada kondisi
reaksi pembuatannya sehingga sifat produknya uga berlainan. LDPE memiliki
struktur rantai percabangan tinggi vang cabang-cabangnya panjang dan pendek.
LIDPE mempunvai rantai polimer lorus dan rantai cabangnya pendek.
kemudian HDPE vang mempunyal struktur rants vang lurus.

LLDPE memiliki kinerja mekamk yang lebth bak daripada LDPE dan
sifat optik yang lebih baik darpada HDPE. LLDPE telah menggantikan LDPE
dalam berbagai aplikasi dan sekarung sudah banyak di pasaran seperti film,
cetakan injeksi, cetokan rotasi. kawat dan kabel. LLDPE juga sering dicampur
atau disatukan dengan LDPE dan HDPE untuk menyesuaikan sifat-sifut
produksi untuk memenuhi persyaratan aplikasi khusus.

Penpgumaan polimer LLDPE biasanya diaplikasikan schagail bahan
pembuat plastik. Sifat plastik LLDPE vang tahan terhadap subu yvang tinggi
(titilk melunak diatas 100°C) membust LLDPE aman jika digunakan sebagai
pembungkus makamnan atoupun bahan makanan. Selain iu LLDPE juga
digunokan sebaga bahan baku pembuatan wadah plastik seperti ember ataupun
baskom. Sifol LLPDE vang tidok mudsh peeah dan fleksibel imilah yang
menyebabkan kebutuhan polimer LLDPE di Indonesia setiap tahunnya

cenderung meningkat (Hosna dan Habibah, 2021).



D, Inner Woven Bag
fnnerwoven bag adalsh suatu bagian dan karung plastik sebagai pelapis
bagian dalam karung (Hudha, 2010). Secara umum inner woven bag di produkst
dengan bahan baku fow lincar density polyethylens (LLDPE) serta bahan
pembantu seperti CaCOh. Proses pembustan inmer woven hag  yaitu

menggunakan proses blows film extrusion.

Gambar 1. fnmer woven hag
Sumber : PT. Gunawan Fajar

E. Blown Fllm Extrusion

Blowm film extrusion adalah salzh satu metode pemrosesan plastik yang
banyak digunakan. Aplikasinys sebagisn besar untuk produksi kantong suatu
produk, kantong belanjaan. kantong sampah. kemasan fleksibel dan lam-lain.
Blown film extrusion adalah proses yang memberikan fleksibilitas dan
pembuatan produk dengan kemudshan pengukuran pada produk seperti
kemampuan untuk mengubah ketebalan fifer otau lebar tanpa mengubah
perangkat keras. Prinsip kerjo mesin ekstrusi blown film adalah memproduksi
lembaran produk plastik dalam jumiazh maksimoum dan dalam berbagai ukuran

dengan parameter parameter yang sudah disesuaikan (Cantor, 2006),
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Salah satu produk yang dihasilkan dari extrusion blown film yaitu inner
woven hag vang digunakan sebagai pelapis bagian dalam karung. Berkut ini

gambar dari mesin blown filin exirusion |

Gambar 2. Mesin blown fifm extrusion
Sumber : PT. Gunawan Fajar

Dalam proses  blown film extrusion, material berbentuk  pelet
dimasukkan ke dalam happer kemuodian dilelehkan melalu barrel. Lalu serew
mendorong lelehan memuju fifrer vang berfungsi menyaring kotoran. Berkut
ini suhu yang digurakan pada bagian barref:

Tabel |. Subu LLDPE Untuk Proses Blown Fifm Exvirusion

Fone 1 Lone 2 Fone 3 Fone 4 Lone 5

Material aC oC aC aC a0

LLDPE [38-163 163-185 182-199 1932010 | 204-216

Sumber : Gilles dikhk, 2005
Setelah itu lelehan plastik menuju ke oie dan kemudian ditiup

membentuk fmubble yang ditarik secarn vervical melewati fake wp rell dan



membentuk lembaran plastik setelah dingin yang kemudian diteruskan ke
winder. Winder atau penggulung merupakan baginn dari mesin dlown flm vang
berfungsi untuk menggulung lembaran plastik yang dihasilkan dengan
kecepatan konstan. Hasil lembaran plastik berupa roll yang digulung di bobbin

kartomn.

Gambar 3. Bebhin karton dan roll lembaran plastik inner woven bag
Sumber: PT. Gunawan Fajar

. Cuttimg dan Sealing

Untok menjadi produk ferer woven bag diperlukan proses cutting dan
sealing menggunakan mesin cunting sealing. Mesin cutting dan sealing
merupakan salah satu mesin yang digunokan untuk produks: plastik. dimana
mesin cutting dan sealing ini bekerja untuk memotong dan merekatkan plastik

(Saputra dan Deri, 2021).

. Gambar 4, Mesin cutting dan sealing
Sumber: PT. Gunawan Fajar



G. Produk Rusak

Produk rusak merupakan produk gagal yang secara teknis atau secora
ekonomis tidak dapat diperbaiki menjadi produk yang sesuni dengan standar
mutu vang telah ditetapkan suatu perusahaan, walau pun secara teknis dapat di
perbaiki akan mengakibatkan tingginya biaya perbaikan dibandingkan dengan
kenaikan nilai atsu manfaat adanya perbaikan. Dengan kata kain jika
perusahaan akan memperbaiki produk rusak tersebut akan menambah biaya
produksinya kembali {total biaya produksi meningkat) tetapi tidak memberi
nilai tambah pada perusahaan (Maringka dkk. 20014). Produk rusak yang
terdapal pada proses pembuatan immer woven bag yaitu pada proses Slown film
extrusion seperti lebar film tidak sesuail dan berat film tidak sesuai. Selain dari
proses blown film evtrusion, proses cutting dan seading juga terdapat produk

rusak seperti panjang inner tidak sesual dan seal tidak rapat/luat

Gambar 5. Produk rusak
Sumber: PT. Gunawan Fajar

H. Roor Canse Analysis
Menurut Jucan (2005) Roat Cause Amalvsis atau RCA adakah metode

untuk mengidentifikasi dan memperbaiki penyebab fungsional. Metode RCA



sangal berguna untuk menganalisis kegagalan sistem tentang hal-hal tak
terduga yang terjadi. bagaimana itu bisa terfadi. dan mengapa itu bisa terjadi
Dalam menganalisa penyebab menggunakan RCA dengan menggunakan
diagram fishbone. Langkah-langkah dalam RCA dilakukan dengan
mendefinisikan masalah, menyelidiki akar penyebab masalah, rencana aksi, dan
pemantaian.

Penerapan metode RCA sudah tersebar luas, dengan menggunakan
teknik akal vang dapat menghasilkan pendekatan yang sistematis, terukur dan
terdokumentasikan untuk identifikasi pemahaman, dan resolusi penyebab yang
mendasarinya (Vorley, 2008). Menurut Dogget (2005) terdapat beberapa alat
analisis akar masalah yang telah banyak diterapkan untuk mengidentifikasi akar
permasalahan. Adapun analisis tersebul adalah Isds nor comparative analysis,
3 Why anafvsiz, Diagram Tulang Tkan (Fishbone Diagram), Cause and cffect
mietrrx, dan Roor Cowse Tree. Dalom tugas akhir ini penulis akan menggunakan
alat analisis Fishbome Diggram. Diagram fishbone adalah alat yang
menggambarkan sebuah cora yang sistematis dalam memandang berbagai
dampak atau akibat dan penyebab yang membuat atau berkontnbusi dalam
berbagai dompak tersebul. Oleh karena funpsinya tersebul, diagram ini biasa
disebut dengan diagram sebab-akibat { Watson, 2004).

Dusgram fishbone pada dasarnya menggambarkan sebuah maodel
sugestif dari hubungan antara sebuah kejadian atou dampak dan berbagai

penyebab kejadiannya. Struktur dan diagram  tersebut membaantu para



pengguna untuk berpikir secarm sistematis. Beberapa keuntungan dari
konstruksi  diagram tulang kan antara lin | membante  untuk
mempertimbangkan akar berbagai penyebab dari permasalahan dengan
pendekatan  struktur, mendorong adanya  partisipasi  kelompok dan
meningkatkan pengetahuan anggota kelompok terhadap proses analisis

penyebab masalah dan mengidentifikasi data {Illie G. dan Ciocoiu, 2010).
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METODE TUGAS AKHIR

A, Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Pelaksanaan tugas akhir yang disusun berupa penyelesaian masalah
yang diperoleh di PT. Gunawan Fajar pada saat pelaksanaan kegiatan magang.
Pengambilon data vang dilakukan oleh penulis dilskuknn secara primer maupun
sekunder. Berikut merupakan penjelasan mengenai pengambilan data dalam
penyusunan Tugas Akhir antara lnin:
|. Pengumpulan data primer
Data primer waitu data vang diperoleh secara langsung dari
sumber pertama, yang dilakukan dengan cara :
a. Observasi
Pengamatan dilakukan di divisi Aewing PT. Gunawan Fajar.
Pada divisi Alowing, pengambilan data berfokus pada proses pembuatan
inner woven bag. Kegiatan ini dilakukan dengan cara mengamati secara
langsung tentang segala hal vang berkaitan dengan proses produksi
inner woven bag mulai dari proses Blown film extrusion sampai ke
proses cutfing dan sealing.
b. Wawancara
Metode wawancara dilakukan dengan mewawancarai
sekaligus berdiskusi dengan pihak yang berkaitan. Pada wowancara ini.

B}



pemulis menggali dan mengumpulkan data dan diajukan secara lisan.
Subjek dan responden dalam wawancara ini adalsh operstor mesin,
foreman ataupun pembimbing magang dari perusahaan yang terlibat
denmgan masalah yang akan dikaji penulis. Selanjutnya penulis mencatat
apa yang dijawab oleh responden sebagai data.
c. Praktik kerja langsung
Praktik kerja langsung vaitu dengan melaksanakan praktik
kerja lapangan dan mengikuti alur proses pembuatan imner woven bag
di PT. Gunawan Fajar. Praktik kerja lspangan bertujuan umtuk
memahami lebih rinci alur proses pembuatan imner woven bag. Alur
proses lersebut meliputi persiapan bahan dan alat. proses miving, proses
blewing, penggulungan pada winder, proses cutting dan sealing.
2. Pengumpulan data sekunder
Diata sekunder adalsh data yang diperoleh dan sumber kedua,
dalam hal ini data yang diperoleh selain dari perusahaan, sumber data
sekunder dapat berupa studi Literatur. Metode i bertujuan untuk mencari
dasar teorn pada literatur yang berhubungan dengan objek yang akan
dinmati. Data vang diperoleh dalam bentuk sudah jadi atau literatur yang
sudah dibuat oleh pihak lain dan berhubungan dengan judul Tugas Akhir.
Studi literatur dapat dilakukan dengan mencari refrensi melalui buku,

jurnal, dan hasil penelitian,



Lokasl Magang
Magang dilaksanakan di PT. Gunawan Fajar vang berlamat di jakan
DPU Baya, Jegreg, Lengkong, Kabupaten Nganjuk. Jawa Timuor 64393,
Indonesia. Kegiotan magang vang dilakukan di PT. Gunawan Fajar pada divisi
extruder, divisi blowing dan guality control. Pegumpulan data berfokus pada
pembuatan immer woven bog vang merupokan bagian dan karung plastik
sebagai pelapis bagian dalam karung vang diproduksi di perusahoan tersebut.
Kegiatan magang dilaksanakan pada tanggal 21 Februari 2022 sampai dengan
tanggal 21 April 2022.
Materd Pelaksannan Tugas Akhir
Materi yang diamati pada tugas akhir mi meliputi bahan, alat, dan
permesinan yang digunakan serta kesehuruhan proses dalam pembuatan inner
werven B
|. Bahan
Bahan yang digunakan dalam pembuatan inner woven bag yaitu
a) Linear low density polyetholene (LLDPE ) murni
Produk : lokal
Karakteristik : berbentuk butiran pellet plastik dan transparan

Fungsi : bahan baku pembuatan inner woven bag



Gambar 6. LLDPE murm
Sumber : PT. Gunawan Fajar

b} Biji Plastik Hasil Recycle (Buana I11T)

<l

Produk : lokal {hasil daur ulang inner weven bag dari
perusahaan)

Karnkteristik : berbentuk butran pellet plastik, berwarna
kecoklatan

Fungsi : bahan baku pembtmtan inner woven bag

Gambar 7. Buana I11
Sumber : PT. Gunawan Fajar

Kalsium Karbonat (CaCOs)

Produk : Vietnam

Karakteristik : berbentuk butiran, berwarna putih

Fungsi : sebagai bahan pengisi serta merekatkan

campuran bahan yang digunakan



Gambar 8. :ﬂsium karbonat
Sumber : PT. Gunawan Fajar

2. Alat
Peralatan dan mesin yang digunakan pada pembuatan inmer woven bag
yaitu =
a) Mesin Mixing
Mesin miximg merupakan mesin yang digunakan untuk

mencampurkan bahan.

- v
i

Gambar 9. Mesin mixing
Sumber : PT. Gunawan Fajar
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b) 1 Unit Mesin 8lown Film Extrusion
Mesin Blown film  evtrusion merupakan mesin  yang
digenakan untuk membuat inner woven bag. Mesin yang digunakan

merupakan produk China dengan merk Run YL

Gambar 10. [ unit mesin Blevn fflm dxtrsion
Sumber : PT. Gunawsn Fajar

¢) | Unit Mesin Custing dan Seaiing
Mesin cutiing don seefing adalah mesin yang digunakan
untuk memotong dan merekatkan hasil roll inner wover bag
menjadi produk jadi immer woven bag. Mesin vang digunakan

mierupakan produk China dengan nama mesin vaitu JR dowble faver



under sealing and cuiting bag making machine vang diproduksi oleh

Jlangsu, Jurong Packing Machinery.

Gambar 11, | unit mesin cettimg dan sealing
Sumber : PT. Gunawan Fajar

d) Bobbin Karton

Bobbin koton digunakan ontuk menggulung roll hasil

proses hlown film. Bobbin karton ditempatkan pada mesin bagian

wirder (pengzulungan),

. mﬂuﬁh‘n karton
Sumber : PT. Gunawan Fajar
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e) Mesin Crusher
Mesin crusher adalah mesin vang berfungsi mencacah
produk supaya menjadi bagian kecil-kecil yang nantimya akan di

recvele.

Gambar 3. Mesin crisher
i Mesin Pelletizer

Mesin pefletizer adalash mesin yang digunokan uentuk

membuat peller (biji plastik) dari bahan hasil crisber.

Gambar 14, Mesin pelletizer
3. Metode penyelesaian masalah
Metode untuk penyelesaian masalah tugas akhir yang digunakan yaitu

metode root cause analvsis (RCA) untuk mengatasi masalah atau
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ketidaksesuaian, dakum rangka untuk mendapatkan akar penyebab suatu
masatah dengan bantuan fishbhone diagram.

Menurut Nasution (2005} fishbone dicgram adalah suatu pendekatan
terstruktur vang memungkinksn dilakukan suatu snalisis lebih terperinei
dalim menemukan penyehab-penyebab suatu masalah, ketidaksesuaian dan
kesenjangan vang terjadi  Fishbone diagram  digunokan untuk
mengidentifikasi don menganalisis' susto proses atau  situasi  dan
menemukan kemungkinan penyebab suatu persoalon atau masalah yang
terjadi. Langkah-langkah dalim penyusunan fishbone diagram vaiu
langkah pertama menentukan permasalahan yang mendasar dengan
meletakkan pada bagian kanan darn diagram atau pada bagian kepala dari
kerangka tulang ikanmya. Kemudian menentukan faktor-faktor penyebab
permasalahan vang digambarkan pada durmya, faktor yang ada sepert
faktor matenal, faktor mesm, faktor manusia serta fakior Iingkungan dan
langkah terakhir yaitn melskukan rekomendasi perbaikan sebagai upaya
untuk mengurangi dtau menghilangkon masalah vang diidentifikasi.

. Proses pembuatan inrer woven bag

Proses pembustan inner woven bag menggunakan mesin blown film
extrusion. Tahapan pembuatan inner woven bag dinulai dari persiapan alat
don bahan, proses blown fifer, windimg, cuttimg dan sealing. Komposisi
bahan yang digunakan pada proses pembuatan inner woven bag vaitu 30%

biji plastik LLDPE + 60% Biji plastik hasil recyefe + 10% CaCOs. Diagram



alir proses pembuatan énner woven bag dapat dilihat pada gambar | 5 berikut

mi:

LLDPE

+ CaCOn

Persimpan Bahan

— Biji plastik
P;mmi::l.ngnn hasil recvele
Proses Mivime,
t =15 menit

Proses Blows Fifm
Exvtrusion, T=1MH"C

}

Lembaran plastik

!

Penggulungan‘winding
l Recvele

Tidak
Produk rusak
seperti berat dan

lebar tidak sesua

Pengecekan
Kualitas



(]
(=]

Roll lembaran plastik

imner woven hag

|

Proses curiing
Kembali ke
+ penimbangan
Proses seafing, t
T=148°C
l Recvele
Produk rusok
seperti panjang
tidak sesual dan

sead tidak rekat

Inner Woven Bag
Gambar 15, Diagram alir proses pembuatan inrer woven baog
Sumber: PT. Gunawan Fajar

Tahap pertama pada proses pembuatan fnner woven bag yaitu persiapan
bahan dan mesin. Bahan yvang digunakan yaitu biji plastik LLDPE dan
kalsium karbonat yang jumlahnya sudah ditentukan oleh bapian produksi
kemmudian dicampur di dalam mesin miver. Selanjutnya persiapan mesin
Bl fifm dengan mengatur parameter yang sesuai. Berikut parameter pada

proses pembuatan dreer wever bag dapat dilihat pada tabel 2.



Tabel 2. Parameter Pembuatan fnrer Woven Bag

Bagian Mesin Blown Film Setting
Barrel 1 1HC

Barrel 2 195°C

Barvel 3 192°C

Filter 171°C

Flange 175°C

Ihig 170°C

Take Up Roll 26 mpm
Winder 26 ipm

Sumber: PT, Gunawan Fajar

Bahan yang sudah tercampur kemudian dimasukkan ke dalam hopper
lalu dilelehkan melalui farred. Lalu screw mendorong lelehan memuju fifeer
yang berfingsi menyaring kotoran. Setelah itu lelehan plastik menuju ke
die dan kemudian ditimp membentuk Afubbfe (gelembung) yang ditarik
secara verfical, peniupan bubble dipastikan stobil dan tidak govang, lalu
melewatl take up rolf dan membentuk lembaran plastik setelah dingin yang
kemudian diteruskan ke winder untuk proses penggulungan lembaran
plastik immer woven bag. Kemudion dilakukan pengecekan kualitas plastik
seperti lebar dan berat apakah sudah sesuai dengan spek vang diinginkan
customer atan belum. Pengeceksn kualitas ini dilakukan dengan cara
mengukur lebar lembaran dan mengambil lembaran sepanjang | meter
kemudian ditimbang beratnya. Selanjutnya roll plastik yang sudah sesuai
dibawa ke bagian mesin cuttimg seafing untuk dipotong dan direkatkan
wjungnys supaya menjadi produk akhir immer woven bag. Setelah itu

dilakukan pengecekan kualitas untuk memastikan bahwa panpang dan
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tingkat kerekatan sea! sudah baik. Pengecekan kualitas imi dilakukan
dengan cara mengukur panjang ineer woven bag dengan meteran lalu untuk

memastikan kerekatun vaitu dengan cara mengisi udara ke dalam inmmer
worven bag lalo diledakkan, apabila ledakan vang dihasilkan tidak berasal

dari sea! maka kerekatan seal bagus.

Gambar 16, Uji kerekatan inmer woven bag
Sumber: PT. Gunawan Fajar

Produk yang tidak lolos dalam pengecekan kualitas maka akan masuk
ke dalam produk rusak yang nantinva akan direcvele mengounakan mesin

pelfetizer dan menjadi bahan biji plastik hasil recicfe.
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