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INTISARI

Benang plastik merupakan produk yang didapat dan proses extruder dengan
material yang digunakan antara fnin biji plastik polipropilena (PP) dan f#fer CaCO,.
Produk cacat yang terdapat pada pembuatan benang plastik bisa berupa nilai
femaciiy atau kekuatan tarik benang plastik terlalu rendah sehingga benang plastik
yang dihasilkan mudah putus. Untuk itu perlu diketahm faktor-faktor penyebab
serfa upaya-upaya perbaikan rendabnya nilai fewocity dalom benang plastik.
Formulasi vang dipakai di PT Dasaplast Musantara dalsm pembuatan benang
plastik yaitu biji plastik polipropilena 900 ki (60%), CaC0, 600 kg (40%). Setting
parameter yang digunakan pada mesin evirider seperti nilai stretching ratio (SR)
sampel A (6.6x) sampel B (7). serew speed sampel A (51,3 rpm) sampel B (52,1
rpmy}, suhu oven sampel A ( 150°C) sampel B (145°C) dan subu water guenching
tank sampel A (38°C) sampel B (42°C). Dan kedua perbedaan setting parameter
didapatkan hasil nilai fenacise dar sampel A sebesar 3,77 g/d dan sampel B sebesar
4,24 g'd. Dapat dilthat nilai fenacity terbaik dihasilkan pads sampel B dimana
seiting parameler pada mesin eviruder mempengaruhi nilal fewacity yvang
dihasilkan, selain itu penggunaan CaCO; juga berpengaruh terhadap nilm tenaciey.
Upaya yang dapat dilakukan untuk meningkatkan nilai fenacine vaitu mengatur
setting purameter seperti nilai stretching ratio, screw speed, subtl waler guenching
fank, don juga memperhatikan penggunaan CaCOs

Kata kuncl: Benang plastik, Tenacity, Sefting parameter



ABSTRACT

Plastic varn v a product oblained from the extroder process with the
materials uved incluwde polvproplene (PP) plastic seeds and Cal0y  filler.
Defective products found in the manufacture of plastic threads can be in the form
af temacity values or the tenxsile strength of plastic threads is too low so tat the
resufting plastic treeds break eosilv. For this regson, it is necessary to know the
causative factors and efforts to improve the low tenacity value in plastic yarn, The
Sormulation uxed o PT Daxaplast Nusantara in the manufacture of plastic varn is
pofyprapwlene 900 kg (607, CaCly 600 kg (40%0). Parameter settings used in the
extruder machine are the stretching ratio (SR value of sampde A (660} sample 8
{7x), screw speed sample A (51,3 rpm) sample B (321 rpm), oven temperaiure
sample A {130°C) sample B (145°C) and sample A water guenching tank
temperature (38°C) sample 8 (42°C). From the two different parometer settings,
the tenmacity value of sample A ix 3,77 gid and sample B ix 4. 24 pg7d_ It can be seen
thar the best tenacity value is produced in sample B where the parameter setting on
the extruder machine affects the resulting tenacity value, besides the wse of
CaCly. Alse affects the tenacity value. Efforts that can be made lo increase the
fenacity valie are setfing porameler settings such as stretehing rafie value, screw
speedd, woter guenching tank femperatire, and alse paving atleniion fo e use of
Catoy.

Keyword : Plastic yarn, Tenacify, Parameter seffing



BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Plastik merupakan salah satu bahan vang setiap hari kita gunakan dalam
kehidupan sehari — han. Hampir semus barang kebutuhan rumah tangga terbuat
dari plastik. Menurut Mujiarto (2005}, hal ini disebablan bahan plastik mempunyai
beberapa keunggulan, yaiu ringan, kuat dan mudah dibentuk. anti karat dan tahan
terhadap bahan kimia, mempunyai sifat isolasi listrik vang tinggi. dapat dibuat
berwama maupin transparan dan biaya proses lebih mudah. Seinng dengan
perkembangan zaman industri, karung goni yang digunakan sebagai kemasan hasil
industri dan [am — lain kini mulai beralih menggunakan biji plastik sebagai bahan
uiama pembuatan karung plastik. Hal ttu dikarenakan plastik memiliki banyak
keuntungan dibandingkan dengan karung goni. Biji plastik terlebih dahulu diolah

menjadi benang plastik untuk kemudian dianyam agar membentuk sebuah karung.

Benang plastik merupakan produk vang didspal dari proses exfruder
dengan cara memasukkan biji plastik ke dalam fropper mesin extruder. Material
vang digunakan dalam proses pembuatan benang plastik secara umum antara lain
PP {polipropilena) digunakan untuk bahan baku pembuatan benang. HDPE (high
density polvethyfence) digunakan untuk menambah kuat tark benang atau fape,
LDPE flow density polvethylenc) digunakan untuk menambah efongation atau

kemuluran, kalsium karbonat digunakan sebagai fitler dan menambah kuat tark



benang. pewama digunakan sebagai pemberi wama pada benang. UV Stabilizer
digunakan untuk meningkatkan dava tahan terhadap sinar wltraviolet mataharn.
Kebanyakan produk-produk vang membutuhkan karung plastik sebagai kemasan
memeriukan karung plastik yang koat, memiliki elastisitas tingg dan tahan lama
selama dalam jalur pendistnibusian. PT Dasaplast Nusantara merupakan salah satu
perusahaan yang menggunakan metode extrusion blow fifm. Perusahsan ini
bergerak dalam bidang industri pembuatan karung plastik yang berbahan baku biji
plastik atau pelet plastik sesuai dengan permintaan kensumen. Produk wvang
dihasilkan berupa karung plostik kemasan untuk pupuk, gula. beras dan lain — lain.
Terlebih dahulu biji plastik tersebut diolah menjadi produk benang plastik (pita

atau rapee ) yang selanjutnya akan dianyam menjadi karung plastik.

Pada pembuatan benang plastik tidak semus benang yang dihasilkan
memilik kealitas yang baik. Terdopat jugs benang plastik yang tidak sesusi dengan
standar atau biasa disebut juga dengan produk cacat. Produk cacat vang terdapat
pada pembuatan benang plastik bisa berupa nifai semecity aten kekuatan tarik
benang plastik terfalu rendah sehmgga benang plastik vang dihasilkan mudah
putus. Menurut Pradhitya (2010), salah satu cara untuk mengurang produk cacat
don meningkatkan produktivitas di perusahaan dilakukan dengan perbaikan
produksi. Perbatkan produksi tersebut perlu dilakukan supaya tidak terdapat
pemborosan material dan waktu proses produksi. Proses produksi bisa difakukan
dari mulai membenahi bahan, mesin dan wakiu produksi. Sehubungan dengan



permasalahan yang ada di PT Dasaplast Nusantara untuk mengurangi rendahnya
nilai temacity benang plastik. maka dan itu perfu diksji lebih lanjut mengenai upaya

beberapa perbaikan untuk mengurang cacat produk milai remecity terlatu rendah.

B. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang vang telah diumaikan maka dalam tugas akhir
ini dapat diidentifikasi terdapot permasalahan dalam pembuatan benang plastik
untuk karung plastik di PT Dassplast Nusantara, Salah satunya yaitu rendahnya
nilai femacity benang plastik. Oleh karena itu perlu dikaji ulang penyebab
rendahnya milai tenacity benang plastik dan juga solusi yang digunakan untuk

mengatasi masalah tersebut.

C. Tujuan Togas AKhir
Adapun tujuan dari kegiatan praktek kerju lapangan di PT Dasaplast
Nusantor, yaiiu:
1. Mengetahu faktor-fakior penyebab rendahnya nilai renacine dalam pembuatan
benang plastik pada mesin extruder di PT Dosaplast Nusantara.
2. Mengetahui upava-upayn perbaikan rendahnva nilai fenacity dalam pembuatan
benang plastik pada proses mesin extruder di PT Dasaplast Nusantara
D. Manfaat Tugas Akhir
Manfaat Tugas akhir praktek kerja lapangan ini dilaksanakan dengan
harapan dapat memberikan manfaat sebagai benkut:

1. Bagi civitas akademik Politeknik ATK Yogyakarta



Sebagai arshan dan tambahan referensi bagi kalangan akademisi untuk
keperluan studi dalam hal pembuatan benang karung plastik dari bahan
Polipropilena (PP) dan penyebab cacat serta solusinya.

. Bagi Perusahaan

Sebagai bahan masukan dan perfimbangan untuk meningkatkan efisiensi pada
perbaikan kualitas produk dalam proses pembuatan benang plastik.

. Bagi ilmu pengetahuan

Sebagai sumber referensi baru atau literatur bagi para pembaca tentang
penyebab terjadinya cacat dan solusi dalam pembuntin benang plasik yang

digunakan sebagai kanung plastik.



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

A. FPlastik

Plastik merupakan bahan yang mudah diubah bentuk dengan perlakuan
panas, sifat don plastik adalah massa jenis atou densitasnya rendah, tembus
cahaya, tidak korosif, dapat didaur ulang, harganya relatif murah, kurang dapat
menghantar listrik dan penghantar panasnya kurang baik (Sudirman, 2002). Plastik
adalsh senyawa polimer vang terbentuk dar polimerisasi molekul-molekul kecil
{monemer} hidrokarbon yang membentuk rantsi yang panjang dengan struktur
vang kaku. Plastik merupakan senyawa sintesis dari minyak bumi (terutams
hidrokarbon rantai pendek) yang dibuat dengan reaksi polimerisasi molekul-
molekul kecil (monomer] yang sama sehingea membentuk rantal panjang dan
kako akan menjadi padat setelah temperature pembentukan nya (Wardan: 2009},
Sedangkan menurut Nadhil (201 5) plastik merupakan produk polimerisasi sintetis
atau semi sintesis yang terbentuk don kondensasi orgonik. Plastik dapat dibentuk
menjedi film atau fiber sintetis. Plastik memiliki beberapa keunggulan dari bahan-
bahan lain vaitu ringan, kuat dan mudah dibentuk. anti karat, tahan terhadap bahan
kimia, mempunyai sifat isolasi listrik yang tinggi, dan biaya proses relatif lebih
murah. Selain itu plastik juga memiliki beberapa kekurangan yang dititik beratkan
pada sulitnya didaur ulang dan bahaya bagi kesehatan jika tidak digunakan dengan

benar.



Menurut Mujiarto (2005}, berdasarkan sifat termal plastik dapat dibedakan

menjadi dua golongan vaitu termoset dan termoplastik.

o

Termoset

Termoset tidak dapat mengikuti perubahan suhu dan mempunyai sifat
vang tidak dapat kembali ke bentuk semuln frreversible) Bila sekali telah
terjadi pengerasan maka bahan thermosetting tidak dapat dilunakkan kembali.
Jika dilakukan pemanasan vang tingm. tidak akan melunakkan bahan-bahan
thermosetting melainkan akan membentuk arang dan terurai. Plastik jenis
termosel kurang begitu menarik dalam proses daur ulang karena selain sulit
penanganannya, volumenya juga jadh lebih sedikit (sekitar 10%) dari jenis
plastik yang bersifat termoplastik. Contoh polimer termoset adalah fenol-
formaldehit, urea-formaldehid, dan melamin-formaldehid.

Termoplastik

Termoplastik adalab plastik vang dapal digimkan berolang kali
frecvele) dengan menggunakan panss don akan menjadi keras apabila
didinginkan. Termoplastik dopat meleleh pada suho tertentu, melekat
mengikuti perubahan suhu dan mempunyai sifat dapat balik (reversible)
kepada sifat aslinya. yaitu kembali mengeras ketikn didinginkan. Yang
termasuk jenis termoplastik yaitu polvpropiene (PP, polvsorene (PS)
polvvimid Chloride (PVC), polvearbonate (PC), poly methyl methacrviate

{PMMA) dan podfvethilene (PEL



B. FPollpropilena

Menurut Malcom P, Stevens (2001) polipropilena merupakan suatu
polimer yang dibentuk melalm reksi kimia pokimerisasi dari monomer yang
termasuk senyawa vinil. Polipropilena merupakan jenis plastik komoditas dengan
volume yang tinggi dan harganya murah. Plastik komoditas mewakili sekitar 9%
dar seluruh produk termoplastik. Polipropilene (PP ) adalah polimer vang terbentuk
dari strukiur {monomer) propilena, don dipolongkan dalam polimer termoplastik
atau disebut plastik saja { Sudirman, 2002).

Menurut Srivanto (2016). Palipropilena merupakan polimer hidrokarbon
yang tergolong polimer termoplastik yang dapat diclah pada subu tinggi.
Polipropilens berzsal dar monomer propilena yang didapat dan pemumian minyak
bumi. CH;=CH-CH, merupakan struktur molekul polipropilena; Polipropilena
termasuk jenis bahan baku plastik ringan denpgan densitas 0.90-092 kp'm?,
kekerasan dan kerapuhan tinggi, karena adanya hidrogen tersier polipropilena
kurang stabil terhadap panas.

Menurut Mutiah (2001), polipropilena dibagi menjadi tiga macam yaitu
PP isotaktik, PP sindiotaktik, PP staktik. Pembagian tersebut didasarkan pada letak
atom karbon dan gugus metil dalam rantai molekul. Sifat — sift kebuatan PP
dipengaruhi oleh berat molekul dan knstalinitas atau derajat kristalinitas. Beberapa
sifat fisik mavpun sifal mekanik loin vang dimiliki oleh polipropilens antara lain

tidak tahan sinar matahari, sehingga akan mengalami degradasi bila kena sinar



UV memiliki kekuatan yang muncul pada temperature kamar, dan pada suhu 140%C
PP mulai mefunak. Kekerasan PP sedikit lebih tingo daripada HDPE. Ketahanan
oksidasi PP lebih kecil danpada polvetindene. Sifat — sifat tersebut salah satunya
disebabkan oleh struktur molekul PP, yang memiliki karbon tersier dengan gugus
meti] sebagai rantai utama dan atom hidrogen yang terikat pada atom karbon tersier

yang mudah bereaksi dengan atom lain terutama oksigen.

Benang plastik

Benang plastik merupakan benang yang dibuat dan biji plastik
polipropilens (PP} sebagai bahan utama dalam pembaatan benang plastik dengan
tambahan bahan pengisi atau filler seperti CaCO5 yang berfungsi untuk menambah
kuat tarik benang plastik. Bahan-bahan tersebut diproses melalui proses evtruesi
Untuk mendapatkan hasil benang plastik dengan kualitus vang baik. maka sebelum
benang plastik dianyvam menjadi kanmg perlu dilakukan pengujian untuk
mengetahui kualitas benang vang dihasilkan pada proses extrusi. Standar benang
plastik seperti ketebalan benang, demier benang, lebar benang bermacam macam
terganfung permintaan konsumen dan juga kegunaannva, Benang plastik yang
dihasilkan memiliki beragam wama seperti putih, merah, kuning hijau dan
sebagainya, wamna benang plastik dibuat sesum dengan pesanan konsumen (PT

Dasaplast Nusantara Jepara)



I Karung Flastk

Karung plastik merupakan salah ssty anyaman benang plastik vang
berbahan dasar dorm biji plastik. Menurut Hudha (200100, karung plastik
didefinisikan sebagai omyaman benang plastik yang digunokan sebagai
pembungkus umumnya terbuat dar bij plastik polipropilena (PP), polietilena (PE),
dan kalsivm karbonat (CaCOz). NWamun. sebelum dianyam biji plastik terlebih
dahulu diolah menjadi benang plastik melaln mesin extruder yang nantinya akan
menghasilkan benang plastik untuk dianyam. Bahan vang digunakan dalam proses
pembustan benang plastik ontara lain  Polipropilena (PP), HMigh Densitv
Palvethylene (HDPE), Low Density Polveinlene {(LDPE), kalsiom karbonat
{CaCO;) untuk biji plastik yang digunakan tergantung dari kebutuhan konsumen
dalam pemakaian karung plastik. Kebanvakan karung plastik memiliki sifat kuat,
elastisitas tinggi dan tahan loma selama datam jalur pendistribusian yang memakan
waktu lama pada proses perjulanan dun pemindaban tempat maka karung plastik

dari bzhan biji plastik dianggap lebih efisien dari bahan serat.

E. Tenmacity
Tenacity merupakan nilai kekuatan tank vang dihasilkan dari pengujian
benang plastik menggunakan alat upl stremgih rester. Untok mengetahui kualitas
tenacity yang batk maka menggunakan prinsip “ferge is beier” dimana semokin
besar nilai tenacity yang dihasilkan dar pengujian maka semakin baik pula kualitas

benang pada proses extruder. Menurut Budianto dkk (2020), tenacisy ndalah beban



i

putus (load ot Hreak) suatu benang vang dinvatakan dalam ¢N dibagi demgan
kerapatan linler serat yang diekspresikan dalam tex sehingga femacity memililka
satuan g'd. Untuk mengetahui kualitas mlai temacity suatu benang dilakukan
dengan proses pengujian kuast tarik menggunakan alat stremgth fesrer. Kualitas
tenacity dalam suatu benang sangat penting karena untuk membuat kaming plastik
dengan kualitas baik maka diperlukan nilai reracine atau kekuatan tarik yang baik
sehinggn kanumg plastik yang dihasilkan memiliki kekuatan vang cukup baik dan

tidak mudah sobek selama digunakan dalam proses pendistnibusian.

. Stretching Rutio

Stretching ratio merupakan perbandingan antara kecepatan roll second
godet dan roll firss goder. Nilal stretehing rotio pada proses normal adala sekitar 5
sampai 7 kali. First godet berfungsi untuk menank sfiring (hasil potongan filfm
plastik) yvang keluar dan separator. Sedangkan secomd goder berfungsi untuk
menarik sfitting dart first gode: melalui Hear Air Oven dengan kecepatan yang lebih
tinggi darl first goder untuk mendapatkan benang plastik dengan lebar dan
ketebalan seseai dengan yang dikehendaki. Selain terdapat first goder dan second
goder terdapat pula third gode: dimana  third pgoder ni berperan untuk
merelaksasikan benang plastik agar mendapatkan tingkat fensife strength, tenacity,

elongation serta lebar benang plastik vang stabil (PT Dasaplast Nusantara Jepara).
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METODE TUGAS AKHIR

A. Lokas] Fengambilan Data
|. Lokasi Peloksanann Magang
Lokasi pelaksanaan magang dilaksanakan di PT Dasaplast Nusantara yang
berlokasikan di I Rayn Bugel - Pencangzan No3, Rw. | Pencangaan Kulon,
Kec. Pencangaan, Kabupaten Jepara, Jawa Tengah, 39462, Telp (0291) 755210,
2. Waktu Pelaksanaan Magang
Pelaksanaon magang dilaksanaken dari tanggal 7 Februarn 2022 sd 2 Apnl

2022

B. Materl Penulisan Tugas AKhir
Materi yang diamati dan digunakan dalam proses pembuatan benang plastik di PT
Drasaplast Nusantara antara fain :
1. Bahan
Bahan merupakan hal vang otama dan terpenting digunakan dalam
proses pembuatan benang plastik. Bahan bahan yvang digunakan antara lain:
a. Biji Plastik Polipropilena (PP)
Dalam pembuatan benang plastik bahan wtama yang digunakan
yaitu biji plastik polipropilena. Biji plastik polipropilena berwama putih
benmg. Menurut Snyanto (2016}, Polipropilena termasuk jenis bahan baku

plastik ringan dengan densitas 0,90-0.92 kg/m*.

11
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Gambar 1. Biji PP murni

Sumber ; PT Dasaplast Nusantam
b. Kalsium Karbonat (CaCDg)

Dalam pembuatan benang plastik digunakan bahan kalsium
karbonal yung berfungsi sebagai filfer atan pengisi. Selmn itu kalsium
karbonat dapat menambah kuat tank benong plastik maksimal 8%. Kalsium
karbonal jups digunaka untuk memberikan wama putih pada benang.
Menurut Sentosa (2018), Pemakaian kalsium karbonat (CaCOy) setiap
tahunnya terus meningkat sejalan denpgan perkembangan industri. Kalsium
karbonat {CaC0; ) merupakan sejenis garam kalsium yang dapat ditemukan
pada batuan pualam dan bate kapur. yang juga komponen utama pada kulit
telur. Karaktenistik yang dimiliki kalsium karbonat yaitu berbentuk serbuk

berwama putth, tidak berbau dan berasa. Kalsium karbonat pula tidak larut
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dalam air, mamun dapat larut dalam asam nitrat dengan membentuk
gelembung gas. Kalsium karbonat memiliki spesifikasi antara lain berat
molekul 100,09 grimol, massa jenis 2.8 g/cm?, tititk lebur 825°C, berbentuk
knistal. Sedangkan menurut Widyvaningsih (2012), penambahan bahan
pengisi seperti kalsium karbonat (CaC0; ) juga diperlukan untuk mengatasi
kekurangan sifat film seperti kekuatan sifat film. Berdasarkan fungsinya
bahan pengisi digunakan untuk menekan biaya produksi apabila harganya
lebih murzh dibandingkan hargs polimemya. Penambahan bahan pengisi
dopat meningkatkan kekuatnn plastik vang ferlalu lentur. meningkatkan

kekuatan, mengurangi kelarutan dan kecenderungan untuk bengkok.

Gambar 2. Kalsium karbonat (Calio; )

Sumber : PT Dassplast Nusaniars
Hal terpeting lainnya dalam pembustan benang plastik selain bahan-bahan vang
digunakan terdapat pula formulasi bahan-bahan untuk pembustan benang

plastik di PT Dasaplast Nusantarz. Berikut ini adalah formulasi benang plastik

vang dipakai,
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Tabel 1. Formulasi pembuatan benang plastik

Bahan Berat (kg) Persentase
i)
Polipropilena Q00 6l
(FP)
CaCO; 600 40

Sumber: PT Dasaplast Nusantara
|. Peralstan vang digunakan dalam pembuatan benang plastik

a. Mixer

Gambar 3. Miver

Sumber : PT Desaplost Nusantane
Merupakan alat yang digunakan untuk mencampurkan semua bahan-bahan

yang akan digunakan dalam pembuatan benang plastik.



b, Extrinder

Gambar 4. Mesin extruder
Sumber: alibaba com

Extruder merupakan alat yang digunakan untuk mengolah biji plastik yang
dilelehkan berbentuk lembaran plastik dan setelsh itu dipotong sehingga
terbentuklush benang plastik yang siap digunakan untuk pembuatan kanmng
plastik.

c.  Thickness

Gambar 5. Thickness

Sumber : PT Dosaplast Nuossntars
Thickness merupakan alat yvang digunakan untuk mengukur lebar

pita aton bemang plastik
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d. Strength Tester

Gambar 6., Strength tester

Sumber : PT Dasaplast Nusartars
Strength tester merupakan alat uji yang digunakan untuk mengukur kuat tarik,
elongasi dan fenaeity benang plastik.
Proses pembuatan benang plastik

Tahapan atau proses vang dilakukan dalam pembuotan benang plastik
pada mesin ectruder di FT Dasaplast Nusantora dapat dilihat pada gambar di

bawah ini
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a. Diagram alir proses produksi kanung plastik

Biji PP murni,
Kalsium karbonat -'[

Penimbangan ]

|

[ PencampuranT=50°-60°C.1=30-40 |

|

[ Pemasukan bahan ke bopper ]

[ Pelelehan di barve!, T = 2307 - 250°C ]

[ Pendorongan material oleh serewe ]

!

[ Pendinginan lembaran plastik, T = 40°C ]

[ Pendinginan roll peniup angin I

I

[ Pemotongan siitier ]

|

[ Pengovenan T = 140° - 170°C ]

l

[ Pengmulungan winder F Benang plastik

Gambar 7. Proses pembuatan benang plastik

Sumber - PT Dasaplast Nusantura {2022)
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#. Proses pembuatan benang plastik di mesin extruder

Berikut ini adalah beberaps tahspan vang dilakukan dalam

pembuatan benang plastik di mesin extruder sebagai berikout imi :

3

Proses persiapan bahan

Bahan-bahan yang akan dimmakan dalam proses pembuatan benang
plastik ditimbang dahulu sesuai dengan formulasi yang ditentukan.
Proses pencampuran bahan

Bahan yang sudoh dittmbang kemudian dimasukkan kedalam mesin
aiver yong bertujuan untuk mencampur bahan-bahan seperti biji plastik
dan bahan aditif lainnya supaya lebih homogen. Pencampuran bahan
dilakuksn selama 30 - 40 menit dengan T 50°-60° C.

Proses pembuatan benang plastik

Untuk mendzpatkan benang plastik, bahan-bahan biji plastik vang telah
tercampur kemudizn  dimasukkan ke hopper mesin evtrmder
menggunakan pipa penyedot. Seielah happer terisi penuh biji plastik
akan jatuh kedalam farref vang kemudian akon dilelehkan dengan suhu
230°C - 250°C, di mana dalam dinding slinder terdapat feater untuk
melebur biji-biji plastik PP dan bohan-bahan lainnya sampai cair.
Cairan biji plastik kemdian didorong menggunakan screw masuk ke
dalam T die untuk mencetak lembaran-lembaran plastik. Setelah cairan
keluar dan T die aliran plastik kemudian dialirkan ke dalam warer

guenching tank dengan subo 40°C, aliran plastik ini dimasukkan dalam



air untuk menjaga kestabilan subu aliran plastik yang keluar dari T die
serta aliran plastik dapat mengeras membentuk film plastik. Setelah it
lembaran plastik akan melalui sake wp rofl yang berfunpsi untuk
menarik film dari warer guenching tank dan menjaga kestabilan lebar
film plastik, kemudian film plastik diblower yang berfungsi untuk
menghisap air yang masih menempel pada film plastik. Film plastik
selanjuinya  dilewatkan melalin panana rofl yang bertujuan untuk
merstakan film plastik. Setelahh itu Film plastik ditekan dan dilewatkan
pada slitter supayu pada proses pemotongan benang plastik tidak
kendor, lebar benang plastik  sesuai dengan yang dikehendaki.
Selanjuinya benang-benang plastik tersebut dilewatkan pada roll | -atau
first godet yang bertujuan untuk menarik hasil potongan benang plastik
dari separator (pemotongan benang plastik). Benang plastik akan
melewati recvelimg wnir yang berfungsi menghisap dan dan memotong
bagian pinggir benang plastik yang tidak terpakai serta benang yang
putus untuk kembali ke hopper. Benang plastik yong lolos pada tahapan
recyoling unir ditarik menuju bear air oven dan dipress hal ini dilakukan
untuk memanaskan sfittimg supaya benang plastik mempunyt nilai kuat
tarik. Suhu yang digunakan dalam proses heat air oven adalah 140°C -
170°C. Selanjuinya benang plastik dilewstkan melalui roll kedua
(second godet atau streatching roll) yang berfungsi menarik benang

plastik dan first godet melalui heat oir over dengan kecepatan yvang



lebih tingg dan firsr goder untuk mendapatkan benang plastik yang
lebar dan ketebalan sesusi dengan yang dikehendaki. Selanjutmya
benang plastik melewati third godes atau anmecling rol! yang berfungsi
untuk merelaksasikan benang plastik agar mendupatkan tingkat tensile
stremgth, tenacity, elongasi, serfa lebar benang plastik yang stabil.
Sebelum benang digulung poda winder bemang akan melewatl echs:
fan yang berfungsi untuk menghisap benang plastik vang putus supaya

bisa dibuang kedalam wasie fox.

C. Metode
Metode pengambilan data vang dilakukan di PT Dasaplast Nusantara
untuk penyusunan Tugas Akhir didapatkan melalui beberapa metode antara lain :
a. Metode pengumpulan data primer
Metode pengumpulan datn primer i  dilakukan dengan
mengumpulkan data-data yang diperoleh yang berkaitan dengan pokok
pembahasan Tugas Akhir. Metode pengumpulan data primer yang
dilakukan antars lnin :
1. Observasi
Melokukan pengamatan atsn observasi secara lanpsung kepiatan
maupun obyek pada saat magang untuk mengumpulkan data-data vang
digunnokan dalam penulisan Tugas Akhir.

2. Wawancara {interview)
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Melakukan sesi tanya jawab astsu imterview dengan para staf dan
karyawan dalam mengamati obyek tertentu untuk mendapatkan
jawaban yvang mendukung dalam penulisan Tugas Akhir.
Dokumentasi

Melakukan proses pendokumentasian seperti folo atmu video yang
mendukung dalam proses penyusunan Tugas Akhir.

Praktek kerja langsung

Melakukan praktek kerja lapangan secara langsung dan mengikuti alur
pembuatan pennnp plastik dari awal sampai akhir di PT Dasaplast

Musantara.

b. Metode Pengumpulan Data Sckunder

Metode pengumpulan data sekunder dalam penulisan Tugas Akhir ini

diperoleh sebaga berikut :

b

Data Internal

Data internal ini mengacu pada data yang diperoleh dari doga PT
Dasaplast Musantara yang berhubungan dengan penulisan Tugas Akhir
ini.

Studi Pustaka

Mengpunakan metode pencarian pustaka atau dasar teon yang terdapat
pada literature-literatur tertentu yang saling berhubungan dengan

penulisan Tugas Akhir.
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v, Metode penvelesalan Masalah
Berikut ini adalah metode penvelesaian masalah yang dapat digunakan
untuk mengurangi rendahnyn nifai reracine di PT Dasaplast Nusantara
1. Tahapan penyelesaian masalah proses pembuatan benang plastik.

a. ldentifikasi masalah
Permasalahan yang terdapat di PT Dasaplast Nusantara salah satunya yaitu
nilal temacity benong plastik yang rendah.

b. Analisa data
Data-data yang digunakan seperti data sefting parameter vang terdapat pada
mesin  exviruder dibuat menjadi dua parometer yang berbeda untuk
mengetahui nilai femecity terbaik yang dihasilkan menggunakan setting
parameter Yang sesual, selam itu untuk mengetahu faktor-fakior penyebab
apakah dar porameter vang digunskan di mesin extruder tersebut
berpengarnih terhadap nilai tenaciny.

c. ldentifikasi penyelesaian masalah
Penyelesaian masalah pada pembuatan benang pastik dapat diawali dengan
ditimbangnya bahan-bahan yang akan digunakan dalam pembuatan benang
plastik sespai dengan formulasi yvang akan digunakan. Mencampurkan
semua ahan yang sudah ditimbang dalam miver sampai tercampur merata.
Selesai proses pencampuran bahan dimasukkan ke dalam happer. Speed
serew (1pm} distur untuk mengubah matenial dan padat menjadi cair,

didorong menuju T die. Suhu bak pendingin air disesuatkan sesuai dengan



material untuk menjaga kestabilan suhu film yang keluar dari T die dan
mempercepat proses kristalisasi. Menurut Fachry (20085, kristalisasi adalah
suatu pembeniukan partikel padatan dapat terjadi dan frasa vap, seperti
pada proses pemadztan salju otau sebags penradatan sustu cairan pada titik
lelehnya atau sebagai kristalisasi dalom suatu larotan (cair). Lembaran
plastik dipotong pada sfitier. Speed roll first goder distur sesual dengan
kebutuhan bennng plastik yang sudah dipotong gunanya untuk menank
hasil potongan benang plastik. Mengatur suhu oven sesuai dengan
kebutuhan benang tidak boleh terlalu ringei atau terlalu rendah fungsinya
supaya benang yang dihasikan memiliki nilan kuat tank. Speed redl second
godei diaiur lebih tingg danipada speed roll first goder untuk menarik
benang dari redl first godet menuju roll secomd godet melalui oven, hal ini
dilakukan untuk mendapatkan lebar dan ketebalan benang plastik sesuai
dengan yang dikehendaki. Untuk lebih lengkapnya dapat dilihat pada
gambar di bawah ini.

Diagram Penyelesaian masalah pembuatan benong plastik

| Indentifikasi Masalah |

!
| AnlisaDatn |
1l

Identifikasi Penyelesaian Masalah

Gambar 8. Diagram penyelesaian masalah pembuaton benang plastik
Sumber : PT Dasaplast Nusantara (2022)
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2. Tahazpan penyelesaian masalah proses pengujian benang plastik

Benang plastik yang dihasilkan akan dilakukan pengujian untuk
mengetahui nilai fenacity yang dihasilkan. Sampel pengujian benang plastik
diambil pada winder secara scak. Sampel yang sudah diambil dipotong
sepanjang 90 cm. sampel vang telah dipotong ditimbang beratmya satu persatu
untuk mendapatkan nilai denier benang. Sampel benang plastik diukur lebamya
menggunikan thickeess. Setelah itu sampel dioji kuat tarik menggunakan mesin
uji stremgth fester, Untuk lebih lengkapnya dapat dilihat pada gambar dibawah
ini.

Diagram alir proses pengijian kualitas benang plastik

[ Pengambilan diambil J

[ Pemotongan panjang 90 ¢m ]

l

[ Penimbangan ]

[ Pengukuran lebar thickness J

|

[ Pengujian dengan alat strength rester ]

l

[ Hasil ]

Gambar 9. Diagram alir proses pengujian benang plastk
Sumber : PT Dasaplast Nusantara (2022)
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