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PERSEMBAHAN
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hidayah-Nya sehingga saya dapat menyelesaikan Tugas Akhir ini, yang akan

saya persembahkan kepada:
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Keluarga tercinta sayva Bapak Muhammad Masduki, Ibu Sarifatun, Kakak
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segala dukungan den doanya

Sahabat saya Dinda Kusaly Parahita, yang selalu membenkan dukungan,
saran serta motivasi

Rekan HIMMAKP 19 serta keluarga besar Himpunan Mahasiswa Karet dan
Plastik yang sudah memberikan cerita dan pengalaman baru. Sukses selalu
untuk kalian.
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telah berjuang bersama menyelesikan pendidikan hingga akhir.

Seluruh pihak yang tidak dapat saya sebutkan satu persatu. Terima kasih
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INTISARI

Cocat gagal tiup merupakan masalsh yang senng dijumpai pada botol air minum
kemasan ukuran 250 ml. Cacat gapal tiup dimana kondisi preform tidak
membentuk botol dengan sempurna menyebabkan menurunnya jumish produksi,
akibatnya perusahaan dopat mengalami kerugian. PT Kiewell Plastik Packoging
memprodukst botol air minum kemasan ukuran 250 ml berbahan dasar PET
dengan cacat gagal tiup pada produksi selama satu minggu berkisar 4.22% yang
melebihi batas toleransi perusahasn sebesar 2%. Tujuan dari Tugas Akhir ini
adalah untuk mengetahui penyebab dan selusi cocat gagal tup pada produk botol
air minum kemasan ukuran 250ml berbahan dasar Palvetinlene Terephthlae
(PET). Berdasarkan analisis deskriptif kualitatif, ditemukan bahwa faktor utama
penyebab cacat gagal tup adalah subu oven tidak optimal dan blowing pressuee
terlalu tinggi (908 bar). Usvalan upays pengurangan cacat gagal tiup adalah
dengan mercoba standar subu oven antara |1 1-114°C dengan mesin stretch blow
molding dan mencoba besar Mowimg preswre  ontara  6,5-7 bar,  Serta
memperhatikan faktor bahan baku, lingkungan, manusia, metode dan mesin,

Kata Kunei: botol plastik PET, cacat gagal tiup, suhu oven, blowing pressure
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ABSTRACT

Deviate form is o problem that is often found v 250 ml botiled water bortles.
Deviate form defects happen when the preform does not from the bottles perfectly
and cause a decrease in the amount af production, ax a resali the company can
suffer losses. PT Kiewell Plastik Packaging produces 23 mit bottled water made
of PET with a failure to blow in one week's production up to 4.22%, which
evceeds the company's tederance fimit of 2%, The purpose of this final project ix fo
find owt the causes and solutions for deviate form defect in 250mi bottled warer
hattles made from  Polvethylene Terephthalate (PET). Based on gualitative
descriptive analysis, the main faciers causing defects in Blowing failure were the
improrer oven temperature and the high blowing pressure which reached (908
hari. The wavs fo reduce defects in blowing failure js o try-a standard oven
temperature between [ 1-1140C with ¢ streich blow molding machine and irv a
hlowing pressure.of 6.5-7 bar. As well ax paving altention fo the foctors of raw

materials, enviranment, humans, methods and machines.

Kevwords: PET plastic bottle, failire o Mow, oven lemperatare, blowing

PrERENrT



BAB 1
PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

. Produk berbahan plastik mengalami peningkatan dalam sem
ragam maupun jumlahnya. Seiring berkembangnya era industri 4.0 dan
menghadapi adaptasi kebiasaan barmu, pengemassn diharapkan mampu
menciptakan inovasi sehinggs memenuhi kebutuhan dan mengikuti gaya
masa kini. Berdasarkan data Indonesia Packeging Federarion (2020},
kinerja kemasan induostri di tanah air diproyeksi tumbuh pada kisaran 6
persen tahun 2020 dart nila realisas: tahun 2019 sebesar Rp98.8 triliun,
Ditinjau darn materialnya; kemasan yang beredar sebesar 44% dalam
bentuk kemasan fexifde . 14% kemasan rigid plastic . dan 28% kemasan
paperboard (Kemenperin, 2020).

Persaingen yang begitu ketat menuntut setiap perusahaan
menmngkatan kualitas dan proses dan produk vang dihasilkan. Perbaikan
kualitas dilakukan untuk memperoleh hasil produk yang sesuai demgan
standar mutu yang telah ditetapkan dan untuk meminimalisir cacat produk
yung dihasilkan. Mepurut Khadlig dkk., (2017), optimalisasi parameter
proses meruspakan saloh satu cara untuk memperbaiki kualitas yang
dilakukan dalom industri monufakiur plastik dengan melakukan varias:
parameter proses produk yang tepat.

PT Kiewell Plastik Packaging merupakan safoh sntu perusahaan di

Jawa Tengsh yang berperak dalam bidang produk kemasan berupa gelas



(]

dan botol plastik. Proses produksi botol plastik dilskukan dengan metode
streieh blow molding dengan bahan baku Palvethvlene Terephthalate
(PET), Ada beberapa jenis botol plastk yang diproduksi salah satunya
yaitu botol air minum dalam kemasan (AMDK) 250 ml Standar yang
digunakan perusahan disesuaikan dengan permintaan pelanggan,

Proses produksi yang dilaksanakon pada saat kegiatan magang di
PT Kiewell Plastik Packaging pada tanggal 11 April 2022 s/d 16 Apnl
2022 menghasilkan beragam jenis cacat. Cacat yang paling sering terjadi
adalah cacal gogal tiup. Cacat gagal tiup adalah kondisi preform tidak
membentuk botol sempurna. Faktor penyebab dari cacat gagal tiup
dipengaruhi oleh beberapa hal seperti fungsi dan preformr transfer arm
yang posisinya berada di dalam mesin fidak optimal, suhu pemanas oven
tridak mencapai suhu optimal, dan proses peniupan vang tidak optimal.
Bentuk cacat gogal tiup bisa berups bagian bawah berbentuk datar,
perform mengkerut dan botol robek atau bocor.

Jumlah cacat gagal tiup pada PT Kiewel Packaging melebihi batas
toleranst yaitu maksimal 2% dari satu shift produksi. Jika jumlah produk
cacal vang dihasilkan terjadi lerus-menerus, maka hal tersebut akan
mempengaruhi terget produksi dan banyak membuang preform vang
berujung pada kerugian peruszhaan. Produk yang mengalami cacat pagal
tiup tidak dapat digunakan kembali karena perusahaan tidak memiliki
mesin daur ulang botol dan tidak memproduksi prefrom sendir. sehingga

botol yvang cacat akan dijual ke pengepul barang bekas. Berdasarkan hal



tersebut usulan penanganan cacat gagal tiup dibutuhan untuk mengurang:
limbah produksi vang berakibat pada kerugian perusahaan.

B. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas. didapatkanbeberapa masalahh yang akan dikaji

dalam penulisan Tugas Akhir vaitu:

|. Apa penyebab terjadinya cacat gagal tiup pada produk botol air
minum kemasan ukuran 230 ml?

)

Bagaimana usulan upaya penanganan cacat gagal tiup pada produk
botol air minum kemsan ukuran 250 ml?

C, Tujuan
Berdasarkan permasalnhan yang (elah disebutakan, maka tujuan penulisan
Tugas Akhir yaitu:

. Mengidentifikasi penyebab terjadinya cacat gagal tiup pada produk
botal air minum kemasan ukuran 250 ml.

2. Mengetahui usulan upaya penanganan cacal gagal tiup pada produk
botol air minum kemasan ukoran 230 ml

. Kuang Lingkup
Adapun batasan terkait permasalahan tersebut untuk penulisan Tugas Akhir

diantaranya:

. Objek pembahasan yang digunakan adalah produk botol air minum
kemasan ukuran 250 ml.



2. Data vang digunakan adalah data yang diperoleh dalam pelaksanaan

kegiatan magang pada tanggal || April 2022 s°d 21 Mei 2022,

E. Manfaat

Berdasarkan tujuan Tugas Akhir diatas, diharapkan dapat memberikan

manfaat sebagal berkut:

I. Dapat memberikan pengetahian mengenai faktor penyebab terjadinya
cacit gagal tinp pada produk botol air minum kemasan ukura 250 ml.

2. Dapat berguna sebagai saran stau bshan masuksn dalam stroteg
usulan vpaya penangansn cacal gagal tiup pada produk botol air

minum kemasan ukuran 250 ml.



BAB 11

TINJAUAN PUSTAKA

Flastik

Plastik adalah zat vang terdin dan keberulangan ikatan satuan rantai
molekul yang panjang da n dihvbungkan secarn bersama-sama. Satwan 7
{unit) ini mengandung berbagal kombinasi dari oksigen. hidrogen. nitrogen.
karbon, silikon, chlorine, flourine, dan sulfur. Walaupun demikian plastik
memiliki karateristik lunak, mudsh dibentuk, don bentuknya mendekati coir
selama proses pembentukan. kemudian akan mengeras ketika telah selesai

dibentuk { Avenue, 20001,

Menurut (Klein, 2011) plastik mempakan senyawa smtetis  dan
minyak bumi (terutama hidrokarbon rantai pendek) yang dibuat dengan
polimerisasi molekul — molekul keeil (monomer) yang sama, sehinggn
dapat membentuk rantai panjang yang koku dan skan menjadi padat
setelah temperatur pembentukannva. Plastik memiliki titik didih dan titik

beku vang beragam, tergantung dari monomer pembentukannya

Menurut Syaref et al (1988), berdasarkan ketahanan plastik techadap

perubahan suhu, moka plastik dibagi menjadi dua. yaitu:

l. Thermoplastic
Jenis plastik ini meleleh pada subu tertentu, melekat mengikuti

perubahan suhu, bersifet reversible (dapat kembali ke bentuk semula atau

L



mengeras bila didinginkan) Contoh: Pofvethylene (PE) Palyvpropyvlens (PF),
Polvethviene Terephthalate (PET). Poliviniclarida (PNC), Palistirena (PS).
2. Thermoset atau thermodursisabel

Jenis plastik ini tidak dapat mengikuti perubahan subu (tidak reversible)
sehingga bila pengerasan teloh terjadi maka bahan tidak dapat dilunakkan
kembali. pemanosan dengan suhu tinggl tidak akan melunakkan jenis plastik
ini melainkan akan membentuk arong dan terurm. karena sifal thermaoser
yang demikian maka bahan ini banvak digunakan sebagai tutup ketel.

B. Polyethyfene Terephthalate (PET)

Polvethylene Terephtholate juga disebut sebagai pofvesior atau PET
adalah suatu jenis material thermoplavtik, Polvethidens Terephthalate (PET)
ndalah ervsraliivable thermoplastic polimer. Cristalizable berarti akan terjadi
pengkristolan dibawah kondisi yang normal. Termoplastik berarti dapat
dilunokkan dengan penas dan aksn mengeras kembali bila didinginkan,
Polimer merupakan suatu rantai molekul vang besar yang dibentuk oleh

monomer { Widiyatmawan, 2007).

Polimer PET dapat diberi penguat fiber glass, atau filler mineral. PET
film bersifat jernih, kuat, liat, dimensinya stabil, tahan nyala api, tidak
berzcun, permeabilitas terhodap gas. aroma maspun air rendah. PET engineer
rexin mempunyai kombinasi sifat-sifat: kekuatan friremgih-nya tinggi. kaku
fstiffness), dimensinya stabil, tahan bahan kimia dan panas, serta mempumnyai
sifat elektrikal yang baik. PET memiliki daya serap wap air yang rendah,

demikian juga dayae serap terhadap sir. PET memiliki nilal melt temperature



245°C — 260°C. Penggunaan PET sungat luas antara lain: botol-botol untuk
air minerl, sef? drink, kemasan sirup, sous, selai, minyak makan.  Struktur

molekul PET ditunjukkan pada gambar 1.

0 0
I

I

- = C=OCH,CH,— 0~ |~
n

Gambar 1. Struktur molekul PET
Sumber : Widiyatmawan, 2007

C. Cetak Tlup (Blow molding)
Cetak tinp adalah proses manufaktur plastik untuk membuat produlk-

produk beronggza  (botol) dimans panison yang dihasilkan dan proses
erfrusipn dikembangkan dalom cetakan oleh tekanan gas. Pada dassmyn flow
molding adalah pengembangan dari proses extrusion pipa dengan penambahan

mekanisme cetakan dan peniupan | Komarudin dan Saputra, 201 1)

Proses blew molding dopat dilthat padn gambar 2. Proses peniupan

parison menjadi produk botol,
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Gambar 2, Skema proses peniupan panson menjadi produk botol
(Sumber ; Markus, 2008)
Seirmp  perkembanpgan  teknologi. proses Mow  molding  ikut
berkembang menyesuaikan aplikasi penggunaanyn yang semakin luas,
berdasarkan aplikasi dan prosesnya sendiri Sfow molding terdin dari beberapa

macam proses. Diantaranya sebagai berikut:
a. [Imjection bow molding

Pada proses infection hlow molding parison yang dihasilkan sudah
memiliki leher dan ulir vang sudah dibentuk untuk dimensi akhimya vang
diinginkan. Proses ini biasanya digunakan untuk menghasilkan botol-betol
farmeasi kecil dan botol vang memiliki toleransi leher botol dan ulir yang
sangal tinggl. Proses infection blow molding diawali dengan proses
penginjekan material thermoplastic yang sudah dilelehkan ke dalam cavity

dan mengelilinm batang core untuk membentuk parison setengah jadi



yvang disebut preform. Proses selanjuitnya cetakan lain menutup dan
mengapil preform dan udara ditiupkan sehingga preform membentuk

dimensi terakhir yang diingmkan.

Kelebihan proses pada proses infection blow molding adalah tidak
adanya sisa material thermoplasric dan menghasilkan leher botol dan ulir
yang memiliki kualitas vang bagus. Namun proses imi juga memiliki
kekurangan yaitu tidak bisa mengendalikan kerugian pada bagian leher
dan ulir serta membutuhkan biaya yang lebih mahal jika dibandingkan

dengan mietode Alow molding lainnya {Noman, 2006),

. Extrusion Biow Molding

Berbeds dengan injection blow malding, poda proses extrision
blow  molding  material thermoplastic yang sudah  dilelehkan  akan
dikeluarkan dalam bentuk seperti pipa ofau sedotan yang kemudian
ditangkap oleh cetakan. Proses padas extruwsion Sfow molding diawali
dengan pelelehan material yang kemudian didorong oleh serew mentiju die
head untuk menghasilkan bentuk seperti pipa, yang kemudian ditangkap
oleh cetakan dan dilakukan proses peniupan wdara bertekanan sehingga

parison membentuk sesuai bentuk cetakan.

Kelebihan dari proses extrusion blow melding adalah pembentukan
ropgga vang natural, sesuai untuk kemasan dengan volume yang besar.
Namun proses ini memiliki kekurangan diantaranya sulit mengatur

ketebalan dinding produk. dan sulit mengontrol permukaan serta memiliki



toleransi dimensi yang lebih besar (Worman, 2006).
c. Swretch Blow molding

Sireich Blow molding merupakan pengetahuan baru pada industri
blow mofding dengan penggunaanya pada botol sofidrink. Seretch Blow
meolding mengaplikasikan metode pembuatan kemasan plastik dan sebuah
preform yang direntangkan dan ditiup sehingga membentuk sesuai bentuk
terakhir yang diinginkan (Norman, 2006).

I, Cacat pada botol plastik
Caeat ydefeer) merupakan produk gagal karena menghasilkan produk

yang rusak sehingga tidak dapat didistribusikan ke konsumen. Menurut
Hansen (2003) produk cacat adalah produk vang tdak seswai dengan standar
yang sudah ditentukan sehingga fidak laynk unhik digunakan karena
mengakibatkan kualitas produk rendah, hal ini akan merugikan produsen dan

konsumen.
1 (N eenter base

Bentuk fisik dari off cenfer base adalah dimana ujung bawah preform
tidak tepat pada pertengahan base bottom monld yang berada di bawah botol.
OfF center base biasanya juga disebut center base kabur, Cacat ini termasuk
cacat minor. W center base dapat téradi ketika preform yang digenakan
tidak standar, belum tercapainyn seting poin |00 pada proses stretohing. Set

point adalah penguluran badan preform setengah kaku yang akan ditekan



secara vertikal oleh rod nezle dengan durasi kecepatan 0,10 detik dan presure

3 sampai 5 bar.

Gambar 3. Cacal Off Center Base
(Sumber: Tasmm, 2017)

b. Gagal Tiup
Gagal tiup adalsh kondisi preform tidak membentuk botol dengan

sempurna. Bentuk cacatnya bisa berupa flar bottom, perform mengkerut dan

hotol robek atau bocor. Seperti pada gambar 4,

Gambar 4. Cacat gagal tiup
{Sumber: Tasnim, 2017)
e. Timbul gelang

Cacal timbul gelang terjadi karena kurangnya lekanan dan air no=zde.

Gelang yang dimaksud dapat dilihat pada Gambar 5.



Gambar 3. Cacat timbul gelang
(Sumber: Tasnim, 2017)
d. Rough Parting Lime
Rough Parting Line adalah kasarmya bagian ganis yang mempersatukan
botol. Bimsanya rough parting line timbul di daersh badan botol dan bagian

dasar pada botol. lNustrasinya dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 6, Rouwghr parting line
{(Sumber: Tasnim. 2017)

E. Studl Terdahulu
Dalam penelitian (Tasnim, R.5. 2017) Tentang Defect (Cacat) Pada

Kemasan Botol PET Agua 600 ml di PT Agua Golden Mississippi Mekarsari,

menjelaskan bahwa faktor krusial darl gagal tiup dipengaruhi fungsi dari



preform transfer arm yang posisinya berada di dalam mesin tidak optimal dan

heating temperature oven tidak mencapal suhu optimal.

Pada penelitian {Mas'ud, 2017} yang berjudul Optimasi Proses Mesin
Stretieh Blow Mowlding Pada Botol 600 ml Dengan Metode 88V (Response
Surface Methedelogy) Studi Kasus Di Uniplastindo Interbuana. Metode yang
digunakan dalam penelitian i adalah menggunakan Response Surfoce
Metodhalogy (RSM) yang dalam perhitungannya menggunakan software
Minitab 16. Dengon menggunakan Box Behnken Rancangan dun percobaan
faktorial 3 tingkat menghasilkan |5 run. Pada penelitian tersebut menjelaskan
bahwa berdasarkan hasil parameternya adalsh kondisi optimal blow pressre
6.5 bar — 7 bar, suln preform 11 °C - 114 °C. Dengan pengnfuran akan
menghasilkan respons botol tebal botol pada 0, 1446 mm,

Pada jumnal Litbang Industri vang dilakukan oleh (Darsing, dkk 2020)
yang berjudul Upaya mengatasi cacat produksi botel kemasan air 600 ml
dengan metode Statistical Process Contred (SPC) menjelaskan bahwa Cacat
botol pecah merspakan cacat yang terjadi karena adanya Iubang pada botol.
Cacat ini disebabkan bahan baku sebelumnyn yang sudah cacat. Namun ada
penyebab lainya yaitu merupakan kelalaian dari pekerja pada saat memasukkan
setting tekanan angin Aigh pressere vong terlalu besar sehingga mengakibatkan
botol pecah pada saat proses perentangan. Upaya perbaikan yang diusulkan
meliputi bahan baku. lingkungan, manusian, metode, dan mesin.
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MATERI DAN METODE
Lokasl Pengambilan Data

Lokasi pengambilan data dilakukan & PT Kiewell Plastik
Packaging, vyang bertempat di Jalan Cempaka No. 20, Grogol, Dusun I,
Grogol, Kec. Grogol, Kab. Sukoharjo, Jawa Tengah Kegiatan magang ini
berlangsung mulai tanggal 21 Maret 2022 sampai dengan tanggal 21 Mei
2022, Data diperoleh dan bagian produksi dan Quelite Control.

Materd Tugas Akhir

Tugas akhir ini membahas penangan cacat gagal tiup pada botol air
minum kemasan ukuran 250 ml. Cacat gagal tiup adalah kondisi preform
tidak membentuk botol sempuma. Faktor penyebab dun cacat gagal tiup
dipengaruhi oleh beberapa hal seperti fungsi dari preform transfer arm yang
posisinya berada di dalom mesin tidak optimal, suhu pemanas oven tidak
mencapai subu optimal, dan proses peniupan vang tidak optimal, Bentuk
cacat pagal twp bisa berupa bagion bawah berbentuk datar, perform

mengkerut dan botol robek atau bocor.

Metode Penvelesatan Masalah

Penulisan ini berfokus pada usulan penanganan cacal gagal tiup pada
botol zir minum kemasan wkuran 250 ml. Metode pengambilan data yang

dilakukan dikelompokkan menjadi beberapa metode, baik secara primer



maupun sekunder, Keduanya dapat dibagi lagi menjadi beberapa metode
pengumpulan data seperti observasi, wawancara, dokumentasi, pengujian
produk, studi pustaka. dan lain sebagainya. Berikut merupakan penjelasan
mengenai metode pengumpuolan data:
[. Pengumpulan data primer
o Ohservasi
Metode observasi merupakan metode yang dilakukan demgan
pengamatan secara langsung mengenai kegiatan dan objek vang
selanjutnyn dapat dipunakan sebagai bahan untuk dibshas dalam tugas
akhir. Pengamatan secara langsung dilakukan untuk mengetahui kondisi
langsung proses seperll pengamatan. pembuatan produk botol air minum
kemasan ukuran 250 ml. Kemudian ditemukan beberspa cacat produk
dilakukan identifikasi masalah vang kemudian dicari penyebabnya. Cacat
produk yang ditemukan falah cacat gagal tiup. Kemudian melakukan
studi liveratur untuk mengetahui penyebab dan solusi untuk mengatasi

cocal gagal tiup.
b. Wawancara

Metode wawancara dilakukan dengan mewawancarai sekaligus
berdiskusi dengan pihak operator mesin, teknisi mesin dan pembimbing
magang dari perusahaan khusus vang terlibat dengan problem pada mesin
cetak tiup yang akan dikaji pemeeahan masalahnys untuk keperluan

tugas akhir. Dengan melakukan wawancara dihorapkan dapat



memperoleh informasi terkait permasalahan cacat gagal tup pada produk
botol 250 ml.
. Dokumentasi
Dokumentasi dilakuokan sebagai pendukung mengumpulkan duta-
data yang ads selama proses magang, Datn yang dikumpulkan berupa
gambar, foto, data lembaran yang ada diperusahman, dan data lainnya
vang dianggop penting dalam cacal gagal tivp pada botol 250 ml (data
produksi, data poduk cacat, data setting parameter, dan lain-lainnya),
Melode ini dilakukan atas dasar ijin dari perusahaan.
2. Metode Pengumpulan Diata sekunder
Data sekunder vaitu dats yong diperoleh dari sumber kedua dengan
metode literstur. Studi literatur merupakan referensi dan acuan bag
penulis dalam melakukan kajian pada Tugas Akhir. Studi literatur dapat
diperoleh dan buku, jumal, majalsh, laporan, makalah seminar, penefitian,
serta literatur lainye yang berkoitan dengan cocat terlipat dan cacat seal
pada proses pembuatan bolol minum dalam kemasan (AMDK) berbahan

dasar PET. Fokus dan kajian Tugas Akhir ini berksitan dengan cacat
aagal tiup pada produk botal 250 ml.
I Digram Allr Produksi Produk

Pembuatan botol air minum kemasan uvkuran 250 ml  meliputi
beberapa tohapan proses diantaranya persiapan mesin, persiapan  bahan,

proses pembuatan, pengecekan produk. dan pengemasan produk. Tahapan-
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tahapan proses pembuatan botol air minum kemasan wkuran 250 mi dapat

dilihat pada gambar 7.

— _,I Dersisnan Bahan ]

i
I Pemangan Eshan iz Hopper I

] Palsaickenn Praform ks Miandes! |

|

Daemsnzzsn Dr=foom pada Haster
(T 108-120 5

] Preform tatear deni Hester ]

I Peefiorm di mangloap oleh hodd I

'y

Proses Peniopen

{Blowins pressuse 9 08 har}

Produl Cacat

(zambar 7, Proses Pembuatan Botol Minum 250 mil

i Sumber: PT Kiewell Plastik Packaging. 2022)



Penjelasan tmhapan-tahapan proses pembuatan botol 230 ml sebaga
berikut:
a. Persiapan Mesin
Mesin yang digunakan dalam pembuatan botol 250 ml adalah mesin Sew
malding. Persinpan mesin meliputi pembersihan dan pengecekan mesin
sebelum akan digunaksn. Pembersihan dilakukan secara menyeluruh terutama
pada bagian hopper. mandre! dan mold vang harus benar-benar bersih dan
sisa material produk, oli maupun kotoran lainnya yang masih tertinggal agar
tidak terdapat kotoran pada produk yang dihasilakan  yang dupat
mengokibatkan produk cacat. Twuan dari pengecekan mesin yaitu untuk
memastikan bahwa mesin dalam keadzan baik dan sinp untuk produksi. Alat
yang digunakan sebagai berilout:
1. Mesm Blow Moulding
Mesin blow mowlding merupakan mesin yang digunakan untuk
membuatan  produk-produk  plastik  beronggza {botol) dengan
mengembangkon proform, Mesin yang digunakan oleh PT, Kiewell Plastik
Packaging dalam pembuatan produk botol adalah CS5 3000. Seperti

tertera pada gambar 8 dan 9.
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Gambar 8. Tampak depan mesin dlow molding
(Sumber: PT Kiewell Plastik Packaging, 2022

Gambar 9. Tampak samping mesin &low molding

(Sumber: PT. Kiewell Plastik Packaging, 2022)



2. Hopper

Hopper adalah suatu tempat penampungan  material sebelum
masuk ke bagian harrel. Hopper terletak pada bagian belakang barrel.
Kapasitas hopper untuk menampung material preform pada mesin

'S5 3000 adalah sebesar 25 kg seperti tertera pada gambar 10

Gambar 10. Hopper

{Sumber : PT. Kiewel Plastik Packaging, 2027)
3. Pemanas (Hearer)

Pemanas merupakan lampu pemanas penghasil panas, dimana
alat ini dapat menghantarkan epergi  panas dengan  suhu tingpi ke
suhu vang lebih rendah melalm radiasi elektromagnetik. Pemanasan
ini bertujuan menaikkan subu preform agar memudahkan proses hlow

ipeniupan). Pada mesin blow melding di PT. Kiewell Plstik Pacakging



ini terdapat dua buah heater, sehingga preform dua kali melewat

heater. Sepert tertera pada gambar 11 dan [2.

Gambar | |. Tampak samping heater

{Sumber : PT. Kiewell Plastik Packaging, 2022)

Gambar 12. Tampak belakang heater
(Sumber: PT. Kiewell Plastik Packaging, 2022)

4. Cetokan (Mold/
Cetakan merupakan suatu alat yang berfungsi sebagai cetukan,

terbuat dari besi atau baja yang memiliki bentuk rongga pada bagian



dalam sesuai dengan bentuk dan kontur produk yang akan dibual.

Seperti tertera pada gambar [3.
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Gambar 13, Maold
{Sumber : PT. Kiewell Plastik Packaging, 2022)

b. Perslapan Bahan
Persiapan bahan baku diawali dengan menimbang bahan baku yait
preform apakah berat preform sesusi dengan persyaratan atau tidak.
Penimbangan ini dilakukan dengan cara sampling saja. Kemudian preform
dituang kedalsm hepper untuk diproses menjadi botol air minum dalam
kemasan (AMDK) 250 ml. Bshan yang digunakan ontara lain sebgoi

berikut;

. Bahan
Bahan yang digunakan dalam pembustan botol 250 ml zdalah

sebagai berkut:



Peform Polyethylene Terephthalate (PET)

Supplier : PT. Tirta Sukses Perkasa

Karakteristik : berbentu preform, berwama biru bening

Melting Point 1250°C

Fungsi : Sebagai bahan utwma pembuatan produk botol air

minum 250 ml

Gambar 14, Praform Palvetiniene Terepitalate (PET)
{Sumber: PT. Kiewell Plastik Packaging, 2022)

¢. FProses Fembnatan
Berdasarkan hasil observasi di perosshasn selama 2 bulan pada
tmnggal 21 Maret — 21 Mei proses pembuatan botol air minum dalam
kemasan ukuran 250 ml menggunaksn bahan preform PET yaitu bahan
tersebut dittnngkan kedalam fopper sesuni dengan kapasitasnya. Dari
hopper bahan mengalir laln ditangkap dan diletakkan pads mandrel yang
kemudian akan masuk pada hearer pertama dan kedun Selanjuinyn

preform ditangkap oleh cetakan dan dilakukan proses peniupan setelah



selesal ditiup cetakan akan terbuka dan botol akan berjalan keluar dan

catakan.

Proses Fengecelan

Pengecekan dilakukan secarn organoleptis atau melihat secara
visual produk yang dihasilkan menggunakan panco indera. Pengujian
organoleptis bertujuan untuk menilal kualitas produk yang tidak sesuai
dengan standar operasional. Standar operasional yang digunakan sesum
dengan standar mterral peresahann. Produk vang tidok sesuai standar tidak
dapat dikemas dan akan dikumpulkan sniuk dikembalikan pada supplier

preform.

Pengemasan

Pengemasan botol air minum kemasan ukuran 250 ml yaitu dengan
memasukkan 189 botol ke dalam plastik, lalu dilakban untuk melmdunm
isi dun di tempelkan kertas kecil berisi pama produk dan nama oprator
sebagai identitas produk sehingga produk tidak tertukar dan siap untuk

dikirim pads pemesan.
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