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INTISARI

PT. Kharisma Plastik Indo merupakan perusahaan vang memproduksi srash bag
dengan beberapa varlasi kompesisi bahan baku antara fHDPESLDPE. Namun
travh bay yang dihasilkan tidak dilakukan uji mekanik. Tojuan dan penolisan ind
vt untuk mengetahui hasil wji kuat tacik don koat sobek doni prosh bag. Alm
yvang digunokan untuk menguji kuat tenk dan kust sobek prosh bag vaitu
Unfversal Testing Machine (UTM): Hasil wji kuat tarik don ket sobek dianalisis
mengpunakan diagram batang, Hasil dari uji kuat tank paling tinggi yaitu pada
trush Pag dengan perbandingan rHDPEYLDPE 65/35 dengan nilal rata-rata
sebesar 29,986 MPo, sedangkan yang paling rendah pada perbandingan 80/20
yaitu sebesar 20921 MPa, Hosil uji kuat tarik dari ketiga sampel posh bag
mermenuhi SNT 06-1315-2006. Hasil wji kuat sobek paling tingei yaitu pada prosh
hag dengan perbandingan rHDPEYLDPE 60/40 dengan rata-rata sebesar 130,544
Kg'lem?, sedangkan yang paling rendah vaitu pada perbundingan 8020 sebesar
84,602 Kglem. Hanyn sampel frash bag dengan perbandingan 60/40 yang
memenuhi SN 06-6312-2000. '

Kistn kunei: tHDPE, (LDPE, kuat tarik, kuat sobek



ABSTRACT

PT. Kharisma Plastik fndo [y a company that produces rash bags with several
variadlons in the composition of raw material bevween rHDPE / pLODPE. However,
the resulting trash bag was not tesied mechanically. The purpose of this writing is
1o find our the test resules of teasile sirongth and rear sivength of the trash bag.
The tol nsed 1o rest the tensile sirength dan tear sirength of trash bay (s
Untversal Testing Machine (UTM). The resils of the highest tensile strengih ext
were n frash bags with o ratie of 65/33 with an average value of 29,986 MPa,
while the lowest in the ratio of 8020 wax 20,921 MPa. The lemsile strength fest
results of the three frash bag samples meet SNEO6-1315-20006. The highest fear
strength fest results were in trash bags with a ratie of 6040 with an average of
130,544 Kgdeor', while the lowest was fma ratio of 8020 of 84,483 Ke/onr. Only
frosh bag samples with o ratio of 6040 meed SNT06-63 1 2-2000.

Kevword - rHHDPE, rLDPE, tensile stremgih, tear sirength



BAR 1

PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Plastik telah banyvak menggantikan bahan material produk seperti
kertas, kain, kayu, dan lain lain. Banyak barang-barang vang diproduksi
mengpunakan bahan dasar plastik, sebagai contoh vaitu perabotin rumah
lnmgea, mainan anak-anok, kemasan produk, elekironik. dan masih banyak
lagi (Sofiann, 2010). Berdasarkon datn Inaplas, kebutuhan plastik nasionol
akan mencapai 5290 ton pada tahun 2020, angka tersebul akan meningkat
30,927 pada tahun 2025 menjadi 6,986 ton (Gunawan dan Ferhiun, 2020),
Meningkatnya produksi produk plastik tentu akan menyebabkan jumlah
limbah plastik semuokin meningkat. Limbalh plastik tersebut memiliki dampak
yang tidak dapat diwrai oleh mikroorganisme. Selain ite pengolahan dengan
cara pembakaran dapat menimbulkan dampak negatif bagi lingkungan vaitlu
tefgadi pencemaran udara kKhesusnya emisi dioxin yang bersifat karsinogen
(Wahyudi dkk. 2018}

PT. Kharisma Plastik Indo merupakan perusahaan manutakiue vang
berdiri pada tohun 2012, Perusahasn ini mengembangkan produksi kantong
dan sedotan plastik berbahan singkong yang mmah linghungan, sera
memproduksi frash bay atau kantong sampoh. Trosh fag merapakan wadah
vung digunakon uniuk menempatkan sampah sehinggea mempermudah saat

membuang sampah, Dengan menggunakan trash bag, sampah dapat menjadi



lebih rapi dan mudah untuk menemukannya., Bahan baku frash fag yang
diproduksi oleh PT. Kharisma Plastik Indo yaitu dowr ulang limbah plastik
betupa Recyele High Density Polvethylene ((HDPE) dan Recycle Low Density
Polyethyviene (TLDPE). Proses pembustan frash bap dilakukon  dengan
mengpunakan metode exprustop Mown film. Beberapa rash bag yang
diproduksi memiliki perbandingan komposisi rHDPE don (LDPE yong
berbedn. Perbedaan tersebul menjadikan kualitss mekanik dar frash bag
yung dibasilkan juga berbeda-beda.

Pengujian ini dilakukan karena tidak adanya pengujian mekanik
yung dilakukan untuk sresh bag di perusohaan ind, sehingga frasfh bag yang
dihasilkan hanya dilakukan uji organoleptis. Denpan uji organoleptis’ saja
mika kualitas atau mute dari srash bag tidak dapat seragam atiu tdak sesuai
dengan  standar vang  diinginkan. Olel karena itu  penulis  melakukan
pengujian ini untuk mengetahui  kualitas mekanik  frash bag  dengan
perbedaan perbandingan antara rtHDPE dan rLDPE. Dengan dilskukannya uji
mekonik maka dapst diketahui seberapa kuat frash bag dapat menahan
sampith yang ada di dalamnya. Pengujian mekanik vang dilabukan vaitu kuat
trik {tensile xerength) dan Kuml sobek (1ear sivength) dengan menggunakan
alat Universal Testing Machine (UTM). Pengujian vang dilakukan penulis
menggunakan sampel produk frash bag dengan perbandingan rtHDPELDPE

B0/20, 65/35, dan 60/440,



Permasalahan
Berdasarkan uraian latar belakang di atas, moaka dapat dirumuskan
permasulahan yang akan dikaji dalam Tugas Akhir ini yaitu sebagai berikul
l. Bagnimana hasil wji kuat tarik  presh bag dengan  vonssi o rasio
rHDPEfLDPE ?
2. Bagnimana hasil wji kuat sobek froxh buy dengan  variasi  rasio

rHDPE/fLDPE ?

Tujuan
Berdasarkan wraian permasalahan di ates, maka tojusn dan Tugas
Akhir ini adalah sebagai berileut :
. Mengetalui  hasil wji kust torik feash bag dengan  variasi rasio
rHDPELDPE.
2. Mengetahui  hasil uji kuat sobek frash bag dengan variasi rasio

rHDPErLDPE.

Manfaat
Berdasarkan tujuan i atas, manfast dari Tugas Akhir ini adalah
sebagai berikut -
I. Memberikan informasi  kepoda civitas  akademik  Politeknik ATK
Yopyvakarta tentang kualitas mekanik untuk srash bagy berbahan dasar

rHDPELDPE.



2. Mengetahui  kualitas  mekanik  frash  bag  yong  dihasilkan  untuk
meningkotkan kualitas produksi bagi perusshaan.

3. Menambah pengetabuan tentang trashr bag berbahan dasar tHDPETLDPE.



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

AL Plastik

Plastik menurut Azizah (2009) adalah polimer rantai pamang dori
atom-atom yang terikat. Rantai ini membentuk banyak unit molekul berulang
aton “monomer” dalam bentuk produk  polimerisasi sintetik, tetapi oda
beberapa polimer alami yang jugs termasuk plastik. Plastik terbuat dari bahan
organik dan juga dapat dibuat menggunakan bahon lain untuk membuoat
plistik hemiat biaya (Azizah, 2009)

Berdasarkan sifar fisik plastik dapat dibagi menjadi 2 jenis, yait
temmoplastik dan termoset. Menurut Janah (2019) termoplastik merupakan
jenis plastik yang tidak merusak molekul-molekulnya ketika dipanaskan,
Plastik ini akon mengeras kembali seteloh dilakukan pemanasan, -sehinggn
daput digunakon kembali stau dupat didaur ulang. Yang termasuk dalam jenis
plastik termoplastik antara lain PP, PE, PS, PET, ABS, SAN; nilon, BPT,
Polvaceral (POM), PC dan lun-lain (Janah, 20019). Sedongkon menurut
Amijayn (2019) wrmoset adalah jenis plastik yang tidak dapat mengikuti
perubahan suhu (irreversible). Plastik termoset tidak dopat dicetak kembali
setelah dipanaskan pada suhu tenenmn atau mengalami kondisi tertentu,
sehingea plastik jenis ini akan mengeras dan tidak dapat dilunakkan kembali,

Conteh jenis plastik termoset antara lain: UF (irea formaldefvde), pelvesier,



PU (potvierethane), MF {melamine formaldefivde), epoksi dan lain-lain

{Amijayn. 2019).

HDPE

Menurut Nasution (2011} HDPE merupakan termoplastik yang
memiliki ikotan antar molekul linter atow lurus. Soat dilskukan pemanasan
termoplastik ini akan mengalami pelunskon i melelel sehingga dopar
berubah bentuk seperti yang diinginkon, HDPE memiliki densitas vang tinggi
yoitu berkisar 094-0965 piem’. Menurnt Nurhidayat dan Wijovo (2014)
HOPE merupakan termoplastik yang dapat didaur wlang dan memiliki nilad
kuat tarik serta modulus Young's tinggl. Namun kekerasan, kekuatan impak,
dan regangon patahnya rendab jika dibandingkan dengan LDPE atae Linear
Low Density Polvethylene {LLDPE). Menurut Johansyah dkk (2014) HDPE
lebih tahan terhadap 2atl kimia dibandingkan dengan LDPE dan memiliki
ketnhanan vang baik terhodap minyok dan lemak. Selain itn HDPE memiliki
sifiit yang kurang tansparan, lebih keras dan mhan panas hingga subu 170°C

{MNasution, 2001 )

Menurit Hambali @ al (2013) LDPE merupakon plastik dengan
rumus molekul (-CH:-CHa-), yang dihasilkan dari minyak bumi. Dalam
kemdonn ponos plastik ind sangat mudah untuk dibentuk. LDPE diproduksi

melalui proses polimerisasi radikal bebas, Beberapa sifat yang dimiliki antar



lain kuat, keras, dan tidak mudah bereaksi dengan zat kimia lun serta tidak
larut pada subu ruang akibat dari sifat knsufinitasays (Anonim., 2003y dalam
{Hambali dkk, 2013}

Densitas dari LDPE yuitu berkisar 0.910-0, 940 g/em® don memiliki
nilni kuat tarik dan kekuatan antar molekul vang rendoh. Besin ini dapat
didaur ulang dengan baik. Barang yong dihasilkan don daur wlang ini tetap

memiliki tingkat fleksibilitas tinpgi serta kuat {Hambali, 2013).

rHDPE dan rLDPE

Dawr ulang merupakan proses pengolahan kembali barang-barang
vang sudah tidak memiliki nilai ekonomis, melalui proses fisik kimiawi atau
keduanys, sehingga diperoleh produk yang dapat dimanfaatkan dan dupat
diperjualbelikan lag (Mosyvruroh dan Ruhmoawati, 2021

Peletun plastik merupakan sampah plastik yang telah didoue ulang
menggunakan mesin palletizing hinggn membentuk biji plastik. Jenis plastik
yung banyak dimanfaatkan untuk biji plastik daur ulang yaitu jenis HDPE dan
LDPE, fHDPE (Recvele High Density Polvethviene) merupakan daur ulang
plasiik don plastik yang benenis HDPE, sedangkan (LDPE (Recvele Low
Density Polvethvlene) merupakan daor ulang plastik vang berjenis LDPE.
Menunst Astuti (2021), peletan plastik atau biji plastik davur ulang memiliki
kekurangan yaitu wamna yang tdak seragam serta kualitas yang dihasilkan

lidak sebaik penggunaan biji plastik mumi.



F.

Extrusion Blown Film

Menurut Golghate don Maruti  (2013) extrusion fdow fiim adalah
mesin yang paling banyak digunakan untuk memproduksi lembaran plastik di
dunia. Mesin extrusion Slowa film dapat membuat lembaran kamong plastik
dalam jumlah yang banyak dan motif yang berbeda-beda dengan parameter
yang disesusikan. Parameter yang sesuai bertujuan untuk mengurang sdanya
cacat (Kolarik, 2008). Material vang paling sering dipakai dalam proses
extrision blown film yvaita polietilen. Barang yang dihosilkan vaitu antara lain
kantong belanje, kemasan fleksibel, kantong sampah, kantong suatu produk,

dan lain-lain (Cantor, 2006).

Gambar 1. Evtruxion Blown Film
Sumber : Weetect, 2022

Sifar Mekanik
. Kuat Tarik { Tensile Strength)
Kuat tonk ofou kust remsggang  puius  (fensile  strength)
merupakan tarikon moaksonum yang dapat dicapai sampai film dapat

tetap  benahan sebelum  putus. Pengukuran temsile sirength  uniuk



mengetahul  besarnya  gaya vang dicopal unfuk  mencapal  tarkan
maksimum pada setiap satunn luas aren film untuk merenggang Gtau
memanjang (Purwanti, 2010}, Tujuan dan pengujian kuat tank yaitu
untuk mengetahei terdispersinys bahan swdah baik atau tidak, jika
material tercampur buruk maks nilai kuat tarik yang dibasilkan akan
rendah. Pengujian kuat tarik menggunakan alal pengujion berupa
Universal Testing Machine (UTM). Prinsip kerja dari alat ini yaitu
menarik sampel hingea botas maksimal atan putus. Hasil pengujian

mengpunakan alat UTM akon dimuncolkan dalam bentuk geafik.

Gambar 2. Eniversal Testing Machine (UTM)
Sumber: Lab Uji Fisis Politeknik ATK Yogyakarta
Dalam pengujian kuat tarik menggunakan sampel uji berbentuk
persegi panjang dengan ukuran sesuni standar ASTM DEE2. Berikut

sdnlah pambar dan ukuran spesimen uji kuat tarik menurut ASTM DESD.
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100 mm

Gambar 3. Sampel Uji Kuat Tarik
Sumber : ASTM DEE2

Pengujion kuat tarik depat diromuskon sebagai berikut

K
tx W

Kuat tarik (=) =

Keterangan
F = gaya yang dibutuhkan untuk menarik hingga putus
1= tebal sampel wji

W = lebar sampel uji

Perpanjangan putus (Efengation ai break)

Menurnst Nuyah dan Rahmaniar (20013) perpanjangan putus
merupakan penambahan panjang suatu sampel wji vang direnggangkan
sampai puius denpan satuan (%) Tujusn daf pengujian perpanjangan
putus vaitu untuk mengetahui  sifat-sifat teganpon dan regangan
berdosarkan  kekustan dan  pertambohon  panjung  sampel  ketika
mengalami penarikan sampai perpanjangan terentn dan sampai putus.
Adapun rumos untuk perhifungan perpanjangan putus yaitu sebagai

besrikout



LI-LD
L

Perpanjangan putus (&) = x 100%

Keterangan ;
L0 = Panjang sampel sebelum dilakukan penarikan

L1 = Panjong sampel setelal dilakukan penarikan

Kuat Sobek (Tear S:n:ngrhi

Kuat sobek merupakan besarnya  gaya  maksimal

11

yang

dibutuhkan untuk menyobek sampel sampai sobek, dinyatakan dalam

newton- per cm febal (Rahayu dik. 2015). Tujean dan uji kuat sobek

vaitu untuk mengetalinl kekuatan  plastik terhadap sobekan. Dalam

pengujian  kuat sobek menggunakan sampel uji berbentuk  perseg

panjang dengan ukuran sesual ASTM 1938, Berikut gambar don ukuran

samipel uji kuat sobek menurut ASTM D1938,

ale] I 1
;3
s in
P
| a\
o

Crambar 4, Sampel Uji Kust Sobek
Sumber : ASTM D1938



Pengujian kuat sobek dapat dirumuskon sebagai berikut |

b F
Kuat sobek (E) — ﬁ
Keterangan :
F = gaya yang dibutuhkan untuk menarik hingga putus
1t = tebal sumpel wji
W = lebar sampel uji

12



BAB IIT

METODE TUGAS AKHIR

A, Lokasi dan Wakiu Pengambilan Data
MNama Perusahaan - PT. Kharsma Plastik Indo
Alamat Perusahaan : Kp. Pamung Dengdek. Wanaherang, Gunung Putri,
Bopor. Jawa Barat

Wakiu Magang - 14 Maret - 13 Mei 2022

B. Materi Tugas AKhir

Materi yang dismatl dalam penyusunon Tugas Akhir adalah bahan
baku dan alat yang digunakan, proses pembuatan trash bag, senn pengujian

frash bog.

. Buhay
Bahan yung digunekan dalam pembustan produk trash bag
adalah sebagni berikut -
& Recvele High Density Polvethvlene (tHDPE)
Biji rHDPE merupakon bahan utama dalam pembuatan
truvh bag. Biji plostik imi berbentuk pellet vang berwamna hitam,
tidak transparan, dan sedikit keras. Biji tHDPE dapat dilihat pada

pambar

13
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Gambar 5. Biji tHDPE
Sumber - PT. Kharisma Plastik Indo

Recyele Low Density Pu['l.'e-'r.fr_v.fﬂnr {rLDPE)

Biji fLDPE merupakon bahan recpcle plastik LDPE yang
berbentuk pelet, bepwama kecoklatan keruh, Gdak transparan dan
sedikit lentur jika dibandingkan dengan fHDPE. Biji imi berfungsi
sebagai bahan pencampur bahan rHDPE. Biji plastik (LDPE dapai

dilihat pada gambar 6.
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Giambar 6. Biji rLOPE
Sumber = PT. Kharisma Plastik Indo

Premen hitam

Pigmen hitam  berbentuk  pellet yang  berwarng  hitam
pokar Fungsi dan pigmen ini vaity untuk memberikan warna hitam
dan menyamaratakan warna pada fresh bag. Pigmen hitam dapar

dilihat pada gambar 7.

Gambar 7. ]"ag:'n-:u Hitam
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo
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d.  Pelembab
Pelembab berbentuk pelet. berwarna putih keruh. Bahan ini
berfungsi untuk mengurangt adunys cacet mata ikan pada trash bag.

Pelembab dapat dilibiat pada gambar 8.

Gambar B Pelembab
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo
Alat
Alar dan mesin yang digunakan dalam pembuatan dan pengujian
trash bag adalal sebapai berikut =
a. Miver
Mixer berfungsi untuk mencampurkan biji rtHDPE, rLDPE,
dan juga pigmen sesuai dengan foemulasi yvang digunakan uniuk
pembuatan resh bag. Mesin pencampur [ miver dapat dilihat pada

gambar 9,
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Gambar 9. Mixer
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo

Diryer{Chen

Orverfoven digunakan untuk mengeringkan bahan-bahan
yang sudah tercampur merata pada miver. Pengeringan ini bertujuan
untuk mengurangd kador air dalam bahan. Drver/oven dapat dilihot

paedn gambar 10,

Gambar 10, Orver'Chen
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo
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Mesin Extrision blown fiim

Mesin evtrusion bfown  fifm digunakan unfuk  membuoat
gulusgan lembaran  plasiik. Mesin ini menggabungkan  proses
peniupan (blowing) don ekstrusi yvang kemudian dijepit oleh 2 roll
untuk membentuk lembaran film. Mesin extrusion down film dapat

dilihat pada gambar 11

Gambar 11. Mesin Extrusion blown i
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo
Mesin los dan potong (vecfer and clitter)
Mesin las dan potong merupakan mesin vang digunakan
unfuk menyatukon dun lembaran plastik terpisah  dengan cara
pengelusan pada kedun ujung sisi plastik yang kemudian akan

terpoteng dengan otomatis. Mesin inn terdin dan rofl penggerak, unit
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pengelasan, rol depan, dan unit pemotongan. Mesin las dan potong

dupat dilihat padn gambar 12,

-
Gambar 12. Mesin Las dan Potong
Sumber : PT. Kharisma Plastik Indo

e Gunting
Gunting digunakan untuk memotong sampel wji untuk

pengujian. Gunting dapat dilihat pada gambar 13,

Gambar 13, Gunting



f.  Penggons
Pengparis digunakon untuk mengukur ukuran sampel wji.

Pengparis dapat dilihat pada gambar 14,

Gambar 14, Penggaris

8. Universal Testing Machine
Umiversal  Testing  Muachine merupakan  mesin - yang
digunakan uniuk pmgujiﬂ.n mekanik seperti kuat ik ({femsile
stremgrh), perpanjangan putus (elongation), dan kust sobek (feur

strength). Unifversal Testing Machine dapat dilihat pada gambar 15.

Gambar 15, Universal Testing Machine
Sumber : Lab Uji Fisis Politeknik ATK Yogvakarta
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he  Cutbimg Mat
Cutting mart digunskon sebagai alas pada saat memotong
sampel supaya lebih memudahkan. Cutfng mat dapat dilihat pada

gambar 16

Clambar Vo, Cuttirg mat

1. Chter/Pemotong
Cutter dipunakan untuk memotong sampel untuk pengujian.

Cubter dapat dilihat pada gambar 17,

Gambar 17, Cutter
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3. Proses Pembuntan Troash Soag

rHDPE
[LDPE Pencampuran bahan [€
Prgmen
I:'_.,ﬂ'l 1 S
Pengerngan
1= 3040 menit
T = B0"-90°C

|

Pelembah ——f Pemasukan bahan di hopper

Y

Ekstrusi Blown Film
T = 145°-155"C

Tidak
Durwer ulang
menjadi baji
plostik tHDPE

Liji Organolephis

Pengelasan dan Pemotongan
T = 1507-160°C

Tidak

Liji Organolephis

Pengemasan

|

Trash Bag

Gambar 18, Disgram Alir Pembuatan Trash Sug
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Pembuatan frosh bag melalul beberapa proses twhapan antara
lnin pencampuaran bahon, pengeringan. pengisian materinl ke hopper,
ekstrusi dlown fifm, up organoleptis, pengelosan dan pemotongan, uji
organcleptis, serta pengemasan. Talap awal yaitu pencampuran bahan
{miving) sesuni dengan formulasi. Bahan baku vang digunakan vaitu
rHDPE, rLDPE, dan pigmen dicompur menggunakon miver seloma
kuring lebih 10 menit. Kemudian bahan yang sudah tercampur dilakukan
pengeringan mengeunakan dryerioven selama 30 menit pada subu B0°-
90°C. Pengeringan ini bertujuan untuk mengurangi kadar air yang masih
tersisa pada bahan Hasil pencampuran yang sudah kering selanjutnya
dipindahkan ke dalam bak dan ditambahkan pelembab lalu disdok hingga
merat. Kemudian dimasukkan ke dalam hopper. Proses selanjutnya
vaitu extrasdon blavwer fifm. Bahon vang dari hopper akan secarn otomatis
turun menuju bareed yang sudah dipanaskon pada suhu 145°-155°C.
kemudian mendorong bahan untuk melaluinya sehingga plastik menjadi
leleh dan mengalir keluar barrel melalui dfe yang berbentuk vertikal,
Lelehan plastik tersebut kemudian ditiop menjadi gelembung film plastik
dengan bantuan udars dan kompresor. Selanjuinya gelembung tersebut
ditarik menuju refl atas schingga membentuk lembaran plastik dan
kemudian digulung pada roll bawah menjadi gulungan roff plastik.
Setelah menjadi gulungan plastik dilakukan pengujian organoleptis. Pada
tohap ini plastik dicek per ukuran vang telah ditenfukan dengan car

ditimbang. Penimbangan ini beriujuan  untuk mengetahui  apakah
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ketebalan dan wkuron dan plastik sudab sesual dengan yang telah
ditentukan.

Tahup selanjutnya yailu proses pengelasan dan pemotongan.
Pengelusan ini dilakukan pada bagian bawah dar plastik. Hal tersebut
bermujuan agar plastik tdak mengalomi kebocoran. Setelah  proses
pengelasan lembaran plostik olomaiis terpotong sesuni dengan ukuran
yang telah ditentukan. Selanjuinys yaitu pengujian organoleptis berupa
menguji kekuatan las sehingga tidak ada rrash bag yang bocor maupun
bolong. Kemudian tahap paling akhir yailu pengemasan. Pada tahap ini
trash bag yang sudah lelos uji organcleptis dikemas sesuai dengan

ketentuan.

C. Metode Pengumpulan Data
Penyelesainn Tugas Akhir ini dilakukan dengan mengumpulkan data
selama kegiatan magong, antors lain meliputi studi lspangon yang berupa
pengamatan, wawaneara, dan dokumentasi, Selnin it jugs dilakukan smudi
literatur untuk memperoleh informasi terkait permasalahan yang dikagi.
Berikut penjelasan mengensi metode pengumpulan data yang dilakukan :

. Studi Lopangan

& Observasi
Pengamatan dilakukan secara langsung di PT. Kharisma

Plastik Indo. Pengumatun ini fokus pada proses pembuntan fravh bag
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mulai dari extruvion down film sampai dengan cutting dan sealing.
Kemudian dilakukan pengujion kuat tarik don kuat sobek.
b. Wawancaru
Wawancara dilakukan dengan pihak yvang berkaitan dengan
objek yang dinmati yaity proses pembuatan trash bag. Beberapa
narasumber yang diwowancarai antara lain kepola produksi, operator
mesin, sertn karyawan lain yang berkaitan,
¢ Dokumentasi
Dokumentasi difakukan untuk memperoleh data vang ada di
perusshaan maupun di laboratorium ssat pengujion. Data yang
diperoleh berupa pambar-gambar, data hasil produksi, don data hasil

pengujian dalam bemuk prafik.

Y. Siudi Literotur

Studi literatur merapakan referensi atau acusn bagh penulis
vang digumakan untuk memperkuat kajion pada Tugas Akhir. Studi
literstur diperoleh dan buku, jurnal esfine, majalah, makalah, laporan,
skripsi serta sumber literatur lainnya yang berkaitan dengan pengujian

fraxhy bag.

D, Metode Penyvelesalan Masalah
Permusalohon vang penulis temukan ketiks melokukan magang di

PT. Kharisma Plastik Indo yaitu belum adanva pengujion mekanik untuk
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trash bogr yang dihasilkan. ©leh karene ita penulis melakukan pengujan
mekanik  trash bap di Laboratorium  Pengojian Organoleptis dan  Fisis
Politeknik ATK Yopvakara pada tanggal 6 Jum 2022, Pengujian tersebut
dilakukan di kampus karena di PT. Khansma Plastik Indo pengojian yang
dapat dilakukan masih terbatas pada wji organoleptis. Pengujian mekanik
yong dilakukan meliputi kuat terk (fensile strength) dan kuat sobek (rear

strength). Spesimen uji kuat tarik dan kost sobek dapat dilihat pada pambar

Cinmbar 19, Spesimen Lji Kuat Tarik

M

Cambar 20. Spesimen Uji Kuat Sobek

19 dan 20.
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Kuat Tarik

Pemotongan sampel sesum
dengan ASTM DER2

]

Pemasangan sampel pada alat

|

Penarikon sampel déngan
kecepatan 500 mmdmenit

)

Pengulangan pengujian
sebanyak 5x

)

| Pengolohan data |

)

Analisis hasil dan pembahasan

¥

[ Kesimpulan dan samn

Gambar 21. Diagram Alir Proses Penpujian Kuat Tank

Pengujian kuat tarik dori frash bag dinwali dengan pemotongan
sampel uji sebanyak 5 buah dengan ukuran 15 mm x 100 mm seswai
dengan ASTM DE82. Selanjutnya sampel dipasang pada alat uji dengan
jarak antara kedua jepitan 50 mm. Kemodian penarikan sampel wji
dengan kecepatan 500 mm/menit hingga putus. Penpujian dilakukan

sebarmvak 5x dan dilakukan perhitungan rati-rat dar hasil pengujan,
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Kuat Sobek

Pemotongan sampel sesum
dengan ASTM D938

]

Pemasangan sampel pada alat

|

Penarikon sampel dengan
kecepatan 230 mmdmenit

)

Pengulangan pengujian
sebanyak 5x

4

| Pengolahan data |

¥

Amnalisis hasil dan pembahasan

!

{ Kesimpulan dan saran l

Gambar 22, Disgrom Alir Proses Pengujian Kuat Sobek

Pengujian kuat sobek dari trash bayp dizwali déngan pemotongzan
sampel uji sebanvak 5 buah dengan ukuran 25 mm x 75 mm dengan
sobekan pada tengah sepanjong 50 mim sesuai dengan ASTM DI1938,
Selonjutnya sampel dipasang pada alat uji dengan jomk antars Kedua
Jepitan 50 mm. Kemudian penarikan sampel wji dengan kecepatan 250
i menit hinggea putus_ Pengujinn dilakikan sebanvak 53 dan dilakukan

perhitungan rata-rata dan hasil pengujian,
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