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INTISARI

Tujuan kegiatan magang di PT. Elco Indonesia Sejahtera yaitu untuk
menyelesatkan salah satu masalsh yang ada di perusahaan yaitu permasalahan
formulasi finiching kulit sapi artikel upper corrected grain bar vang memiliki
dayn rekat rendah dan daya tahan cat terhsdap posokan yang kurang maksimal.
Bahan utama yang digunakan yaitu '3 side kulit crwst sapi dan bahan kimia yang
ditambahkan yaitu adhesive agent dan compact Binder masing-masing sebanyak
50%. Metode yong digunakan vaitu memperbaiki formulasi dengan penambahan
adficsive agent (Melio Promul AP-39) dan compacr fimder (Melio Pronul C-81),
sehingga dapat meningkatkan dayn rekat cat dan ketahanman gosok. Hasil dari
percobaan perbaikan formulasi yang telah dilakukan didapatkan hasil yang sesuai
standar muto perdagangan (SN 0234-2009) vang mana memiliki doya rekat cat
tinggi saat dilakukan uji tape test dan memiliki nilal grev scafe pada kain basah
4/5 yong berarti sedikil luntur dan pada kain kering 5/5 yang berarti tidak luntur,
Sehingga, penambahan aufiesive agem dan compoct binder masing-masing
sebanyak 50% dapat memingkatkan daya rekat dan ketahanan posok pada kulit
epper corrected grain box.

Kata kunci : Corrected Grain Bax (COB), adhesive agent, compact binder, daya
rekat. dan ketahanan gosok.



ABSTRACT

The purpose of the infernship activities in PT. Elco Indonesia Sejahtera ithaf is (o
caomplete one of problem solfving which there are at the company that is a problem
af finishing formulation o upper corvected grain box from cow-hide  with Jlow
adhesion and once rubbing resistance. The mothod used s improve the
formulation by adding adhesive agent (Melio Promul AP-3%) and compacr binder
fMelfio Promul C-81). Sa, that it can  improve adiesion and rubbing resistance.
The result of fornmdation improvemenet experiments obtained reswlis i
accordance with trade quality standard (ENT 0234-200%) wiich has high adhesion
during the tape test and hay a grey scale value of 45 on wer cloth which the
means siightly faded and grev scale valie of 33 on dry cloth which the means
does not fade.

Key words : Corrected Grain Box (CGR), adhesive agent, compafl hinder,
adfiesion, andg rvh resistance.



BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Industri penyamakan kulit merupakan industri yang bergerak di

bidung pengolahan kulit mentah hingga kulit vang siap dibuat produk
(kulit jadi), Proses penyamakan kulit secara pars besar terdapal empat
tahapan proses meliputi heam fowse operation, penyamakan (anning),
pasca fanning (wer end) dan finishing. Untuk mendapatkan kulit yang
berkualitas di pengaruhi oleh keberhasilan setiap tahapan - tahapan
prosesnya {Hermawan dkk, 2014).

Setiap tahapan proses pengolahan kulit memiliki tangoung jawab
miasing-masing. Salah satunya vaitu proses finiching yang bertonggung
jawab terhadap keindahan kulit jadi (feather). Finishing atau pengecatan
tutup merupakan aplikasi kimia dan aphikasi mekanik yang terakhir dalam
tahapan proses panjang penyamakan. Kuli vang akan dijadikan produk.
merupakan kulit yang telah melalul proses pemyamakan hingga akhir.
Sehingga perlu adanyn proses finishing untuk menyempurnskan tahapan
proses penyvamakan kulit hingga dijadikan produk yang memiliki nilai jual
yang tinggi.

PT. Elco Indomesia Sejahtera merupakan salah satu industri
pengolahan kulit dombs dan kambing. Walaupun begitu. PT. Eko

Indonesia Sejahtera ini pernah mengolah kulit sapi. namun hasil tersebut



tidak sesuai dengan permintaan. Hal tersebut dikarenakan kerekatan cat
dan ketakanan gosok cat vang rendah pada kulit sapi artikel cgb (corrected
grain box) atau biasa dsebut kult upper boks

Kulit wpper boks merupakan kulit samak khrom yang berasal dari
kulit kambing atau kulit anzk sapi yang biasanya dibual untuk bahan
pembuatan atasan sepatu, kulit boks harus memiliki syarat-syarat tertentu
agar memenuhi standar mutu perdagangan. Salah satunya yaitu memiliki
daya rekat cat dan daya taban cat terhadap gosokan yang baik. sehingga
dapat meningkatkan kualitas kulit dan meingkatkan nilai jual kulit epper
boks tersebut. Maka dari itu, penulis melakukan perbaikan formulasi pada
proses finishing kulit wpper boks di PT. Eleo Indonesia Sejahters. dengan
penambahan adfiesive untuk memngkatkan daya rekat cat dan penambahan
compact binder untuk meningkatkan daya tahan eat terhadap gosokan.
Dari latar belakang tersebut, penulis mengangkat judul pada Tugas Akhir
“PENAMBAHAN ADHESIVE AGENT DAN COMPACT BINDER
UNTUK MENINGRKATKAN DAYA REKAT DAN KETAHANAN
GOSOK PADA KULIT CORRECTED GRAIN BOX (CGB) DI PT.

ELCO INDONESIA SEJAHTERA™.

. Fermasalahan

Berdasarkan latar belakong yang didapatkan dari  hasil
pengamatan di PT. Eleo Indonesia Sejohtera, maka dapat dirumuoskan
permasalahan sebagai berikut:



P

. Apa saja faktor penyebab terjadinya kerekatan cat dan daya tahan cat
terhadap gosokan kurang maksimal pada kulit upper boks?

Bagaimana meningkatkan kerekatan cat dan ketahanan gosok kulit?
Bagaimana hasil kulit upper boks setelah dilakukan perbaikan formulasi ?
Apakah hasit akhir dari perbatkan formulasi pada kulit epper boks

memenuhi standar mutu perdegangan (SNI) 7

C. Tujuan
Berdasarkan dari permasalahan  tersebut dapat diketahui untuk
tujuan dari penyusunan Tugas Akhir ini sebagai berikut:

|. Mengidentifikasi faktor penyebab daya rekat cat dan dava tahan gosok
cat yang kurang maksimal pada kulit epper boks di PT. Eleo Indonesia
Sejahtera,

2. Mengetahui cara meningkatkan kerekatan cal dan ketahanan posok
kulat.

3. Mengetahui hasil dan perbaitkan daya rekst cat dan doyn tahan cat
terhadap pgosokan dengan cars memperbaiki formulasi pada proses
Sinishing kulit upper boks di PT. Eleo Indonesia Sejahtera.

4. Mengevaluasi hasil akhir dari perbaikan pada kulii wpper boks

memenuhi standar mutu perdagangan (SN1).



D, Manfaat Karva Akhir
Berdasarkan  urainan latar belokang dan tujman maka dapat

diambil nilai manfaat sebagai berikut:

|. Pegembangan ilmu bagi perguruan tinggi pada umumnya dan pads
lingkungan Politeknik ATK Yogyakarta tenatng bahan adhesive dan
compact hinder sebagai daya rekat yang berkualitas.

2. Memberikan informasi tentang pengounsan adhesive dan compace
Binder kepada industri kulit dan produk kulit

3. Menambah ilnmu pengetahuan dan wawasan di bidung penyamakan

kufit.



BAB I

TINJAUAN PUSTAKA
A. Histologl Kullt

Kulit merupakan organ tubuh pada ternak maupun hewan hidup. Kulit
tersusun otas berbagal macam sel Sel ynng satu dengan sel yong lain saling
bekerja sama dan memiliki peran dan fungsi tertentu membentuk jaringan kuli.
Beberapa pringan selanjutnya bersatu membentuk jaringan kulit {Said, 2018).
Kulit beserta turunannya, meliputi rambut, kuku, kelenjar sebasca. kelenjar
keringat, dan kelenjar mamma disebut juga integumen (Kalangi. 2013},

Kulit pads temak secara umum terdiri atss tiga lapisan. vaitu
epidermis {berasal dari lapisan ektoderm) dan dermis atau yang lazim dikenal
dengan istilah korium (berasal don lapisan mesoderm) serta  lwpisan
endodermis yang sering diberi wstilah hipodermis (subkutis) (Said, 2018),
|. Epidermis

Epidermis adalah lspisan luar kuldl yong tersusun dari beberapa
lapisan lagi dan merupakan lupisan-lapisan sel epitel. Dari permukaan ke
dalam lapisan tersebut adalsh: struktur korneom. stratum fedicum, stratum
grabulosum, dan stratum germinativum. Poada lapisan epidermis ini tidak
terdapat pembuluh darah, jadi zal makanannys diperoleh dari pembuluh
darah lumphe yang terdapat di dermis atau korium. Sel-sel epitel ini tidak

dapat tumbuh menjadi epidermis, tetapi juga merupakan protein yang



[

dinamakan keratin, seperti juga protein yang menyusun kuku, rambut/bulu,

dan lain-lain {Julivarsi ef af. 2019).

. Ceviurn (Dermis)

Corium adalah bagian tenunan dari lapisan kulit yang diperiukan
dalam produksi kulit samak, dengan kata lain hanva coremlah vang akan
diubah menjadi kulit samok. Lapisan terluar (epidermis dan subkutis) serta
bulu/rambut dihilangkan dengan reaksi kimia dan ensymatic (dalam proses
pengapuran/pengikisan), kecuali bils penyamak menghendaki kulit samok
bulu, maka rambut/buli tidak perlu dihilangkan (Julivarsi ef af, 2019).

. Lapisan Subkutis (Hipodermis)

Hipodermus atau terunan subkutis adalah bagian vang paling dalam
dari dermis dan merapakan temunan pengikat longgar yang menghubungkan
korium dengan bagian-bagian lain dari tubuh. Hipodermis sebagian besar
terdiri dari serabut-sernbut kolagen dan elastin yang letaknya paralel
terhadap permukaan kulit. Susunannya longgar dan terdapat tenunan lemak,
seria merupakan tempat tertimbunnya lemak juga pembulub-pembuluh

darah, urat syaraf tubuh serta ujung-uung syaraf {Julivarsi er af, 2019),



CURAT e L |oTie) |
Pu.mﬂﬂi lobdl ek of
T Tians i fhnd lnsthor

rashr i) e

kit (o), co 19N, ol ot Fidkiess
ol i ik, Pt e Irifu}mtmiu.q
s

Crambar . Struktur Kohit
( Sumber : BASE, 2007)

Kulit ternak atau hewan secara garis besar dikelompokkan menjadi
dus macam, yakni kulit ternak yang berasal dari ternak besar dan diberi
istilah dengan fide dan yang berasal dari ternak kecil diberi istilah skin
{Said, 2018). Kulit besar adalah kulit jenis hide seperti sapi, kerbaw, kuda,
hingga kulit jenis hewan besar seperti onta, gajah, dil. Sedanghkan kulit keeil
adalah kulit jenis skinm seperti domba, kambing, babi, dan reptil (biawak,

ular, dan komodao ).

B. Penyamakan Kulit
Menurut Ramadhan {2016} penyamakan kulit yaito mengubah kulit

mentah menjadi kulit tersamak. Mekanisme penvamakan kulit pada
prinsipnya adalah memasukkan bahan tertentu yang disebut bzhan
penvamak ke dalam anvaman ataw jaringan serat kulit sehingga terjadi

ikatan kimia antara bahan penyamak dengan serat kulit.



Proses penyamakan kulit melewati beberapa proses panjang,
diantaranya tiga proses besar vaitu beam house operation (BHO), Tanning,
Pasea Tanning, dan finishing. Setiap proses kulit mampu menjadikan kulit
jadi {leather) dengan karakteristik yang berbeds sesuni kegunaanmya.
Menurut Hermwwan dkk. (2014), penyamakan bertupumn untuk mengubah
sifat kulit vang labil menjadi stabil, tidak mudah membusuk terhadap
aktivitas mikroorganisme, lebih stubil terhadap kerusakan bahan kimia, dan
panas. Schingga tidak membusuk dalam jangka waktu vang panjang.
Tahapan proses pengolahan kulit dapat digolongkan menjadi empat bagian
besar yaitu
|. Beam House Operation sebagai pendahuluan dalam proses imi mencakup

perendaman ( seaking), pengapuran { fiming), pengikisan protein { harting),
dan pengasaman (pickling)

2. Proses penyamakan (temeing), vang bertujuan meruhah sifst kulit yang
tidak stabil menjadi lebih stabil terhadap perlakuan-perlakuan tertentu,
seperti adanya aksi bakteri aksi bahan krmia, dan perlakuan fisik
{gesekan, panas, dingin, dll)

3. Proses pasca fonning, merupakan proses sefelah proses penyamakan
kulit, baik penyamakan chrome, nabati, aldehida, dan lam-lain. Bertujuan
uniuk memberikan rowch vang konsisten.

4. Proses finishing, bertujuan untuk memperindah tampilan kulit dan

memperbaiki tampilan kulit.



C. BHO (Beam House Operation)

Menurat (Purnomo, 2015) stlah “Beam Houve” muncul
karena pada awalnya proses dilakukan pada ruangan‘tempat/rumah
vang di dalamnyn terdapat alat Aeam yaitu tatakan kayo melengkung
tempat membuang bulu dan dagng kulit yang akan disamak. Beam
Hause pada penyamakan kulit meliputi perlakuan pada kulit fideskin
dari penyimpanan kulit mentah hingga persiapan untuk penyamakan,
antara lain proses soaking (perendaman). frimming {perapthan). fiming
{pengapuran). dehairing dan scudding (buang bulu dan bolot), defiming
dan hating (buang kapur dan hating), degreashimg (buang lemak),

hleaching (pemucatan). pickling (pengasamany,

D. Tanning

Tanning otnu yang bissa disebut penyamakan bertujuan untuk
mengkonversi'merubah kulit yang awalnya dapat busuk menjadi kulit
stabil dan tidak mudah busuk (BASF, 2007). Dewasa ini diketahui ada
beberapa golongan bahan penyvamak yang dapat digunakan di industri
pengolohan kulit seperti bahan penyamak nabati, bahan penyamak
mineral, bahan penvamak eldehidae, bahan penyvamak resin, bahan
peryamak symran dan bahan penyamak minyak fehamois) (Hermawan

et al, 2014),
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E. Pasca Tanning

Menurut John {1997), proses pasca fannimg adalah serangkaian
proses yang berurutan. Bertujuan untuk membentuk karakter kulit sesuai
dengan artikel vang diinginkan mengpunakan bahan penyamak yang
bervariasi. Pasca penyamakan merupakan serangkaian proses yang
dilokukan setelsh penyamakan, secara umum meliputi pemucatan,
netralisasi, penyamakan ulang, peminvakan, pewarmaan, dan fiksasi
Rangkaian proses tersebut dapat berubsh urutan, bahan kimin dan
penempatannya lergantung jenis penyamakannya (nabati, mineral,
aldehida. sintetis, minyak. dil) den tergantung twjuan akhir kulitnya,
apakah untuk kuld sepatu, wphelsiery, garment, glove, tas, dompet, g
Sur, lining, dll. Pasco penyamakan juga lazim disebut wer-finished
{Purnomo, 2017). Tujuan dari proses pasca fwsning adalih untuk
menyempurnakan proses penvamakan, menentukan artikel kulit jodi,
memberikan karakter kulit vang diinginkan seperti sofines, elongasi,
ketebalan, kelentmgan dan |ain-lain. Hasil dari proses pasca ranning

disebut kulit crus.

PPasca tunming stoy disebit jugn post tonning wetend merupakan proses
setelah penyamakan bailk pemyamakan krom, nabati, aldehida dil. Memrut SN1
0391:2020 {Kulit- Istilah don defmist) Pasca penyamakan {post tonmng wetend)
adaloh proses memyvomak. meliputt proses netrabisas.  penvamokan ulang.
powarnann dan permnyvakan wntuk mendapatkan kerakier terontu pada kol

jadinya
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Pasca tanving merupukan proses yang dilakukan setelah proses
penyamekan, bk penyamakan krom. nabaty, aideind dan lmn-lom,. Mengingat
hompir scluruh mdustn penvamakun kol di Indonesia atae dunm meclakukan
penvamuakan krom, makn fokus posca tanning terutama membahas proses setelah
kulit wert blue (kulit zamok  krom) seperti ageing. weiubralizing, retonning,
Satliguarimg, dveing untuk semua jemis artike] kol Proses pasca tanning jupn
mengkoji tentang fungsikegunann, sifol dun kamkter serta teknologi proses
michputs pengaruh pH, temperatur, konsentmasi, wokiu proses. RPM dan lain —
lamn (Pumomo E. 2010). Sccara wmum, proscs pascd fanring terdm den proses

netralisasy, retamming, futliguoring, dyeirg, dan fiksasi (Rachmowato dkk, 20213

F. Finishing

Istilah “finishing ™ digunakan di industri kolit untuk mendiskripsikan
keselunihan serangkaian proses dan operasi vang memperbaiki sifat dan
penampilan kulit dan akhirmya mengubahnys menjadi bahan yang lebih indah
i Abdullah, 2019), Fimishing merupakan proses kimia dan mekanis terakhir dari
kulit ‘sebelum pembuatan produk akhir (sepatu. tas. dompet. pakaian, dll.).
Memurut John (1997} finishing adalah tahap akhir dan pengolshan kulit yang
dicapai dengan proses finishing. Perlakuan inl memilik tujuan untuk membuat
kulit dapat digunakan dan cocok untuk pembuatan produk akhir. Sifot-sifat
kulit hsrus dicapal dengan penerapa substansi yang berbeda setelah proses
mechanical akhir, tergantung pada jenis kulitnya

Finighing kulit merupakan tahapan akhir pads proses penyamakan
kulit yang akan menentukan penampilan produk jadi. Fimisking kulit dapat

dilakukan dengan cara menutup atan memperbaiki (corrected) atau dinmpelas,
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kemmudian dilanjutkan dengan proses finishing menggunakan pigmen. Lapisan
pigmen dapat berfungsi sebapai laopisan dasar yang prinsipnya terdini dari
pigmen. resin‘binder (akrilik, uretan, butsdiene, vinily dan bahan tambahan.
Fungsi binder bila dicampur dengan pigmen adalah untuk memberikan daya
rekat pada kuld. serfa memberikan kelemasan dan kelenturan pada kuli
{ Kasmudjiastuti e af, 2016],

Finishing juga dilakukan untuk tujuon tertentu seperti memberikan
tampilan, corak, pegangan permukaan (souch/feelhandie) yang berbedn lebih
lembut, licin, kasar, berminyak (eily, waxy), sifky, warna kontras, briffiant,
pull-up, antic, two-tone, dan lain-lain, Obyek finishing adalah memberikan
sifial tertentu pada permuksan/grain dan dalom waktu yang bersamaan harus
menonjolkan dan mempertshankan sifat naturalis (alami) kulitnya (Hermawan
et al, 2014).

Menumt Abdullah (2019}, tujuan frishing secarn umum adalah:

a) Melapisi (proteciing) permukaan kulit atan memberikan lapisan
tipis/film pada permukaan kult untuk melndungi permukaan kulit
dari pengaruh bahan kimia, panas. gosokan, air, benturan, dil.

b} Memperbaiki {upgrading) cacal, defek-detek pada permukaan kulit
sehingga permukaan (grain ) tampak lebih natural.

€)  Memperindah. menghias (decorating) agar tampak lebih indah dan
fushionable,

Untuk membuat lapisan kulit menyatu pada permukaan kulit

dun mememuhi syarat dan standar teknis yang ditetapkan umumnya
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metode finishing dilakokan dalam beberopa tahap pelapisan. Setiap

aplikasi tahapan pelapisan mempunyal maksud dan tujusn yang berbeda

namun berkesinambungan satu dengan yang lain (Hermawan er al,

2014).

Secara urmum ada tiga lapisan dalam (shapan finishing  kulit
yaitu;

a) Lapisan Bave Cood Lapisan vang mendasari seluruh lapisan cat
dan yang bertangpungiawab terbadap kekuatan edisi cat tutup
denpan kulit. Lapisan dasar horus mempunyai rekatan yang knat
dengan permukaan kulit. Lapisan ini disebut sebagai lapisan dasar.

bl Lapisan Pigment Coor: Lapisan yang berada di atas lapisan base-
coar Sebagal lapisan yang mengandungpembawa wama baik
pigment atal dves. Lapian yang bertanggungjowab terhadap sifat
ketahanan gosok wama/cat baik basah maupun kermg. Lapisan i
disebut lapisan wama.

¢} Lapisan Fop Coor: Lapisan yang paling atas atan seoson coal.
Merupakan lapisan yang paling keras karena harus mempunyai
ketshanan terhadap gosokan. benturan, benda tajom, bahan kimin,
panas, dingin, dan lain-lam, Ketiga lapisan tersebut harus
berinteraksi secara baik dan menyatu sehingga tidak terpisah satu
dengan yang lain. Lapisan ini disebut juga lapisan Juar.

Dalam perkembangannya batasan atau penggolongan lapisan di atas

dapat dan selalu berubah disesuaikan dengan kebutuhannya dan tuntutan mode
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dalam standar yang berlaku saat itu, bahkan ada yang menyebutkan dalam
istilah lapisan pertama { 17). kedus (2™), ketiga (3™) dan seterusnya, namun inti

tujusnnya sama sebagai lapisan dasar, lapisan warna, lapisan luar.

Perlakuan finishing adalah perlakuan di mana untuk memperbaiki dari
defek/cacat yang terdapa! pada kulit. Perlakusn ini dapat ‘berupa ceafing
ataupun  mechanical action sepertll embossimg maupun buffing. Coating
merupakan lapisan yang biasanya terdapat pada permuokaan kulit. Lapisan ini
biasanya terdiri dari base coat, medivm coat, dan tap coar yang memiliki
tujuzn yang berbeda.

Embossing  merupakan  suatu  proses  yang  berfungsi  untuk
memperbaiki penampilan, melicinkon, dan membuat permukaan kulit menjadi
kilap. Apabils plal yang digunakan mempunyai motif seperti motif pori, ular,
buaya, dll. maka inl dimaksudkan untuk memperbaiki cacat-cacat kulit dengan
jalan menutupinya dengan motif grain yang baru {Abdullah dan Sidarta, 2021 ).

Buffing otau ampelasan proses yang dilakukan terutama poda
permukaan kulityroin yang telah diimpregnasi khususnya untuk kulit-kulit
CGB. Buffing yang dilakukan pada kult CGB umumnya bertujuan
menghilangkan cacat vang terdapal pada rajah/grain atau untuk merstakan
permukaan dan menipiskan grain hingga tinggal 20-30% agar nanti pada saat
dibuat rajah buatan (gruin artificial) cacat tidak tampak lagi. Ampelasan juga
dilakukan untuk kulit sebeck, namun biasanya dilakukan pada kulit daksm
kondisi wer fwe, crust, dan umumnys kulit dengan kualitas baik dan tidak

untuk tidak dicoating. Bufing juga dilakukan pada kolit suede khususnya poda
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bagian daging ffesh side. Kulit dengan kualitas bagus untuk full grain feather

tidak memerfukan fefffme (Hermawan et af, 2014)

L Kullt Crust
Kulit crewr adalah kolit hewan vang disamok dengan dus  zat
penyamak dan mudah dibasahi kembali apabila dibutuhkan dengan demikian
kulit crust merupakan kulit yang disamak dan sudah stabil terhadap pengaruh
fisis dan kimia yang disiman dalym waktu yang kma (51 036-80, 1980). Dalam
klasifikasi kulit, penentuan grading didasarkan pada uji organoleptis, dengan
pengamatan dimana perbedaan grading ini didasarkan atas berkurangnyn luas
kulit denganadanyn kerusakan (SII (038-73, 1989). Kerusakan tidak hanya
berdasarkan bagian yang rusak tetapi bagian yvang tidak rusak diantara bagian
yung rusak jaraknva <fcm. dasar penentumn kerusakan adalah @ jenis kerusakan,
berat rinagnnys kerusakan, lokasi kerusakan, dan tujuan penggunaankulit jadi.
Memuri Sharpouse (1989), kolit crexé  adalah kol tersomak yang telah
melalui proses penymakan serta aveing  kemdian dikeringkan dan dapat
dibasahkan kembali. Kulit ¢ws  adalah kulit yang diproses sampai tahap
setengah jadi. Menurut Covington (2009), kulti cruse adalah kulit yang telah
diroses dan berada padakondisi erring, kondisi tersebut biasanya didapatkan
setelah  proses pasca tanning yaitu aplikasi proses setelah kulit disamak
dengan zst penvamak tertentu dan telah  dilubrikasi umtuk mencegah
lengketnya serat-serat kulit selama proses pengeringan. Selamn tu, kult crus

sangat sensitive terhadap serangan jamur karens kandungan air dan asam yang
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masih tinggi, sehingga kerusakannya akan memperngaruhi kualitas akhir dan

menurunkan harga jual kulit {Fountura dan Gutterres, 2015).

Menurut Sarkar (1995), karakter kulit crust vangmemenuhi svarat

untuk masuk dalam proses pengecatan tatup (fnishing) anara lain :

1) Kulit harus memenuhi standar tipe yang diinginkan (kepadatan, ketebalan,
penampilan permukann rajah).

2) Permukaan kulit harus tidak terlalu bermuinyak, permukaan kulit yang
berminyak akan membual apisan finisking tdak bisa terpenetrasi dan
membual  adhess antara lapisan finishing  dan kult buruk  seria
memungkinkan terjadinya migrasi apabila kulit mealui proses plarsing.

3) Apahila kul#t tersebut melalui proses buffing maka buffing permukaan harus
rata

Menunut BASF (2007), kulit crust adalah kulit jadi (feather) vang
belum diproses lebih lanjut setelah penyvamakan tetapi telah dikeringkan,
biasanya telah dilakukan penyamakan dengan menggunakon  bahan
penyamakan nabati. krom, atan bahan penyamak kombinasi. Sedangkan
menurut SNT 0391:2020 kulit crust adalah kulit yang sudah melalni proses
pasca tanming baik yang diwarmai astaupun tidak dan belum dilakukan
penyemIFUTTIEAn.

Dalam klasifikasi kulit, penentuan klas/grading didasarkan pada uji
organoleptis; dengan pengamatan di mana perbednan klas ini didasarkon ntas

berkurangnya luas lkulit dengan adanyn kerusakan (Anggrami, 2020).
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Klasifikasi kulit, penentuan klas/grading didasarkan pada uji organoleptis

adalah sebagai berikut:

Klas 1

1} Luas kerusakan < 4% dari luas kulit

2) Tidak boleh ada kerusakan karena bakteri pembusuk
3) Kerusakan ringan

4) Kerusakan tidak pada bagian yang penting

5) Strukiur baik dan padat

Kias 1l

1) Luas kerusakan < 10% dari uas kulit

2) Tidak boleh ada kerusakan karena bakten pembusuk
3) Kerusakan ringan

4) Kerusakan tidak pada bagian yang penting

5) Struktur baik dan padat

Klas I11

1) Luas kerusakan < 15% dari haas kulit

1) Kerusakan berat pada bagian kurang penting

1) Kemesakan apak beral pada bagian sedikit penting

4) Kerusakan ringan pada bagian penting

5) Struktur kulit sedang, tidok boleh ada bagian yang menggeras
Klas 1V

1) Luas kernsakan = 20% dar luas kulit

) Kerusakan berat pada bagian nerf tetapi tidak tembus ke bagian daging



3) Kerusakan berat dan ringan boleh pada bagian penting

4) Struktur kulit sedang. tidak boleh ada bagian vang mengeras
Klas ¥

1} Luas kerusakan = 10% dari luas kulit

2) Tidak boleh ada kerusakan karena bakter pembusuk.

. Kullt Corrected Grain Box

Menurit  SH-018-T9/SNI-06-0234-1989 Definisi kulit boks adalah
kulit jadi yang berasal dari kulil sapifanak sapi vang disamak dengan proses
yang lazim disebut samak krom dan umumnya digunakan untuk sepatu bagian
atasupper leather,

Kulil correceted grain merupakan kulit yang bagian graie-nya
dihilongkan karena kualitasnya jelek. Menurut John (1997, kulit correcred
grain  adalah kulit yang tdak mempunyai lapisan grain, sengaja dihilangkan
melahui proses buffimg dan kemudian dilakukan proses wperadieg  melalui
impregnasi dan #iller. Kulit correcied grain merupakan istilah vang digunakan
untuk menggunakan kulit yang telah di-fufing untuk menghilangkan cacat tau
bekas luka pada grain sebelum tahap fimishing. Kulit vang sudah di-buffing
menghilangkan cacat atau bekas hika tanpa mempengaruhi karakteristik kulit
tersebut {Harris, 1974). Corected grain finish yoitu kulit yang diamplas
permukannnya karena kualitas rendah atan fuffed leather yvang ditutup dengan
lapisan tebal dan kemudisn dicetak permukaannya (embossed). Kulit yong
rusak dapat diatasi dengan ditutup atau diperbaiki (correcered) atay dinmplas,

kemudian dilanjutkan dengan proses fimishimg menggunokan pigmemn dalam
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jumlah besar untuk menutupi kerusakan kulit. Namun, kelemahan dari metode
ini adalah kult menjadi seperti plastic. Agar kulit tampak natural dalam
pegangan. maka salah satu cara yang dapat dilakukan adalah pemberan motif
buatan dengan metode emboxsing, meskipun cacat lebih dalam tidok bisa
diatasi dengan tindakan koreksi mi. Penutupan cacat kuli dimaksudkan untuk
memperbaki goresan yang terbuka, kerusakan dan luka pada permukaan kulit
serta untuk meningkatkan nilai tnmbah {Kabeer, 2014) Menurut John (1997),
kulit atasan sepatu (Upper Leather) adalah semuoa kulit yang digunakan dalam
produksi sepatu khususnya untuk kontruksi sepatu. Tabel | yang menunjukkan

persyaratan muto untuk kulit wupper shoes.

Tabel 1. Persvaratun mutu kulit upper shoes CGB berdusarkan SNI 0234-2009

NO Jenis UJl Satnan Syarat Muiu
1. Oreancleptis
[.1 Warna - Rata
.2 | Kelepasan netf - Tudak lepas
1.3 | Elastisitas = Elastis
1. Flsls
21 Tebal (thickness) Mm Min 0.8
2.2 | Kekuatan sobek {fear load) kgicm Min 30
23 | Penvamakan Masak
- Penyusutan, % {lunsTuas) - Maks 10
24 Ketehanan gosok cot tutup
a. Kering - Tidak luntur
Dengan grey scale
nilai 5/5
b. Basah - Sedikit hantur
Dengan grey scale nilai
45
2.5 | Ketahanan retak - Nerf dan cat tiduk retak
2.6 | Ketahanan letup Psi Min 600
27 | Penyerapan  air  (wurter
ahsaorprtion ), Ve (herat/berat)
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Lanjutan Tabel |. Persyaraton mutu kulit upper shoes CGB berdasarkan SNI

0234-2009

a. 2 jam - Maks 80
b. 24 jam - Maks 100

28 kKekuatan  tank {temsile kE"LTﬁ: Min 22
strengih)

29 Kemuluran { percentage = Maks 70
extension ), Yo

210 | Ketahanan bengkuk Merf dan cat tidak retak
{20,000 kali benghulkan)

3. kimia
il Kadar air, % {berat/berat) . Maks 20
32 Kadar abu. % ( berat/berat) 2 Maks 2% diatas
Cr0s

33 | Kadar krom oksida (Cr203}, - 25 3.5
%o (beralberat)

34 | Kadar lemak / minyak. %4 - 2-6
{berat/berat )

35 (pH . 15-7.0

{Sumber; SNI 0234-2009)

L Adhesive Agent

Memurut (Lee, 1991), sambungan adhesive atou ikatan perekat adalah proses

bergabungnya dua bahan atau lebih bagian bahan padat dengan zat

perekat.bahan dari bagian yang akan direkat mungkin sama atsu mirip. Bahan

lapisan perekat wmumnya adalah polimer (alami atau sintetis) dan ketebalan

lapisan perekat bimsanya tidak melebihi 0.02" atoo 0,3mm.

|. Adhesive ndalah suatu bahan vang digunakan untuk menyatukan atau
menyambungkan suatu bahan vang sama ataupun berbeda jenis materialnya,
baik itu logam dengan logam, logam dengan kayu, logam dengan karet dan

sebagainya.
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2. Sambungan adhesive adalah penyambungan suatu bahan baik sama maupun
berbeda jenis materialnya dengan memanfastkan kontak  permukaan
ditambah adhesive (lem) sebagal media penyabungnya.

. Tipe - tipe Adhesive
1} Adhesive berdasarkan bentuknya :
a) Adisif Pasta (Paste)
by Adisif tape (lilitan)
¢} Adisif Cair { Liquid)
d) Adisif Fitm (Film)
e} Adisif Pelet (Pellets)
b. Sistem Adhesive Klasifikasi Adhesive berdasarkan reaksi kimianya ¢
1} Epox based system
Mempunyai kekuatan dan temperature vang tinggi hingga 2000C.
2} derviic
Cocok unuk aplikasi yang ingkungan tidok bersih,
1) Anaerobic Svstems
Diilakukan saat tidak oda oksigen. Hasil ikatannya keras dan getas.
4) Cvamoacrlate
Ikatan yang tipis dan diatur dan 3 — 40 detik. 9
5} Uethanes
Mempunyai kekerasan dan fleksibilitas vang tinggi pada temperature
kamar.

6)  Silicomnes
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Mempunyai resistansi yang tinggi terhadap uap dan pelarut, ketahaman

impak yang tinggi.



BAB I

METODE KARYA AKHIR

AL Metode Karya Akhir

Metode pengambilan data yang dilakukan selama kegiatan mogong

kerja industri menggunakan bebermpa metode vartu:

|. Pengumputan Data Promer

H

Observasi, yaite metode pengumpulan data yang dilakukan dengan
cara mengamati seluruh kegiaton dan objek yang berkaitan dengan
materi magang di PT. Eleo Indonesia Sejahtera, Garut.
Wawancara'interview,  vaifu  metode  yang  dilokukan dengan
mengadakan wawancara dengan pembimbing lapangan, petugas
bagian yang berwenang atau operator yang berlubungan dengan
materi magang di PT. Elco Indonesia Sejahtera, Garut.

Dokumentasi, yattu metode pengambilan data yang berupa fakta
visual maupun pon visual tentang materi magang vang meliputi foto,
gambar, maupun lanmya dengan menggunakan media kamera
Praktek kerjn langsung yaitu metode vang dilakukan dengan
memprakiekkan secara langsung proses pengolshan kulit khususnyn
proses finixhing pada artikel CGB | Correcred Grain Box) di PT. Elco

Indonesia Sejahtera, Garul.
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2. Pengumpulan Diats Sekunder
a. Studi pustaka, yaitu bertujuan untuk mencari dasar teori pada literatur
vang berhubungan dengan objek maten magang.
b. Intemnet, yaitu dengan mengumpulkan data melaln beberapa purnal,

hasil penelitian, e-book, dan lain-lain melalui berbagai situs websire.

B. Lokasl dan Waktu Peluksanaan Magang

Pelaksanasn magang kerja industri atau praktek kerja lapangan sesuai

dengan yang telah dilaksanokan yaitu:
Nama Perusahaon PT. ELCO INDONESIA SEJAHTERA
Adamat : Jalan Gagak Lumayung Sukaregang No. 127,

Kota Wetan, Kecamatan Gant Kota, Kabupaten
Garut, Jawa Barat 44111,

Waktu Pelaksanaan : 2 Februari — 2 April 2022

C. Materl yvang Diamatl
Materi yang diamati selama pelaksanaan mapgang kerja industri di PT.
ELCO INDONESIA SEIAHTERA meliputi bahan baku. bahan kimia
pembantu, alat-alst dan mesin-mesin yang digunakan untuk artikel CGB
( Corrected Grain Box).
1. Bahan Baku
Bahan baku atau raw material yang digunakan yaru kulit crese sapi

di FT. ELCO. Kulit yang digunakan yoitu crust sapi dengan luos kulit 8 sgff.
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berwarna coklat {fround, dun memiliki kualitas refect atay mempunyai luas
kerusakan lebih dari 60% dari luas kultt dengan kerusakan pada semua
bagian. Adapun kondisi kulit vang dilakukan sriaf dan diamati, kuli
memiliki defek berupa buffing vang terbakar dan defek vewsn hampir di
selurnh bagian kulit, serta defek snei pada bagian futr. Sampel kuld cross
yang digunakan memiliki ketebalan pada krupon 17 mmy bare 1,7 mm, belly
.6 mm. dan ketebalan rata-rofa vaitu 1.67 mm.Sampel kulit crase yang
digunakan merupakan kulit yang tidak utuh atau setengah side, schingga
tidak diukur ketebalan bagian bahu dan lehernya.

Gambar 2. Sampel Kulit Cruest
{Sumber : PT. Elco)

2. Bahan Kimia Pembantu
Bahan kimia pembantu vang digunakan pada proses pembuatan kulit
artikel corrected grain box (CGB) sebagai berikut -
o  Nama : Air,
Produk paten +Hz0.

Spesifikasi : Cairan bening, encer, tidak berbaw, pH 7.0-8,0.



Fungsi

Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk
Nama

Produk paten
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: Sebagai pelarut bahan kimia, membantu
memudahkan penetrasi bahan.
: Lokal.
T Bafi resin compact binder.
: RC 78298,
: Berwarna putih dan kental
: Sebagai resin yang memberikan ketahanan yang
baik pada proses embaossing.
: STAHL,
: Campact binder.
: Melio Promul C-81.
: Seperti bubur berwama putih dan pH 2,0
: Berfungsi memberikan covering dan pengisian
yang baik sertn menmgkatkan ketahanan gosok.
:STAHL
: Aufhesive
: Melio Prooul AP-39.4
: Cairan putih bening.
: Meningkatkan daya rekat cal. memperbaiki
pegangan, elastisitas dan kelembutan yang baik.
: STAHL
: Stueca.

: 4646 AA
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Spesifikasi

Fungsi

Produk

Nama
Produk paten
Spesifikasi
Fungsi
Produk

Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk

Produk paten
Spesifikasi
Fungsi
Produk

Nama

26

: Pasta berwama putih, pH 8.0

: Sebagai covering defek pada kulit erust sebelum

proses finishing.

: Piel Color { Tremd in Leather).

: Binder Akrilik.

: Binder 8 205.

: Cairan berwaarna putih susu, pH 2.5-50.

: Untuk memberikan efek covering yang baik.

: Allied Chemical fnternationas! Company Leather.

: Capafvmer binder.
: Binder T83 MC.

: Camran kental berwana putih susu, pH 7,5-9.5,

: Memberikan efek covering dan ketahanan yang

baik saat proses emboss,

= Aflied Chemical Internationel Company Leather.
: Pigment dark brown 43

: PC 9055,

: Cairan kental berwarna coklat pekat.

: Memberikan wama pada permukaan kulit,

+ Piel Color { Tremd in Leathert.

: Filler.



Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi
Fungsi
Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi
Fungsi
Produk
Nama
Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk
Nama

Produk paten
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: Filler 41C,

: Cairan kental berwarna grev, pH £.3-9.3.

: Sebagai disperse material yang baik, memberikan

efek halus pada fifm, dan memperbaiki pegangan.

: Allied Chemical International Company Leather.
: Fleshside binder.

: Fleshside binder AU

: Carran berwarna putih.

: Untuk memperbaiki serat pada ifesh.

: HEIM.

¢ Lacguer water.

: LW TR344,

: Cairan berwarna bening.

: Memberikan ketahanan eat agar hidak lengket.
:STAHL

: Soft akrihik binder.

: Primal SB-100.

: Cairan berwarna putih, pH 7.5-7.7.

: Memberikan keseimbangan kelembutan dan

fleksibelitns yang sangat baik.

: ROHM and HAAS.
: Lacguer solvent.

: LS 65262,



Spesifikasi
Fungsi
Produk
Nama
Produk paten

Spesifikasi

Fungsi
Produk

. Mama

Produk paten
Spesifikasi

Fungsi

Produk

: Cairan kental berwarna putih.

¢ Untuk memberikan ketahanan cat yang baik.

: STAHL

1 Thinner.

: Thinner.
: Carran encer berwarna bening, bau cukup
menyengal.

: Sebagai pelarut stay lacgwer sofvent,

: Lokal.

: Silikon

: H. Touchlon 8.

: Cairan berwarna bening dan kicin,
: Untuk memberikan efek silky, mencegah
terjadinya lenghet antar kulit,

: Hexatan.
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3. Alat dan Mesin

Gambar 3. Mesin Platting
(Sumber ; PT. Elco Indonesin Sejahtera, 2022)

o Nama : Mesin Platting
Fungsi : Untuk meratakan permukaan kulit, memberikan efek

sandbiass, dan memberikan efek halus dan o pada kulit

Gambar 4. Mesin Amplas
{ Sumber : T, Elco Indonesia Sejahtera. 2022

b. Nama : Mesin Amplas
Fungsi : Pengganti mesin buffing yang meratakan permukaan

kulit.



Gambar 5. Mesin Sraking
{Sumber : PT.Elco Indonesia Sejahtera, 2022)

¢. Nama : Mesin Staking (Nanopress)

Fungsi : Untuk melemaskan kulil.

| -
Gambar 6. Mesin Roll Cowter
{Sumber : PT. Eko Indonesia Sejahtera, 2022)

d  Nama : Mesin Rolf Coater
Fungsi : Untuk membantu proses pewamaan pada permukaan

kulit, serta meratakan warna pada permukaan kulit.



1

Gambar 7. Spray Gan
(Sumber : PT. Eko Indonesia Sejahtera, 2022}

e, Namm : Spray G
Fungsi : Untuk pengaplikasian bahan kimia finishing pada

permukaan kulit

Gambar 8. Pengulas Dempul
{ Sumber : T, Elco Indonesia Sejahtera, 2022)

£ Nama : Pengulas Dempul
Fungsi : Untuk mengulaskan dan meratakan dempul ke

permukaan kulit.
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4, Pengujian
Pengujian vang dilakukan vaitu pengujian dayva rekat cat dan daya
tahan cat terhadap gosokan, sehingga dapat diketahwi factor permasalahan
dan evaluasi hasil akhir sampel kulit CGB sesuai SNI. Pengujian ini
dilakukan di Laboratoriwm Fisis dan Organoleptis  Politeknik ATK
Yogyakarta. Adapun proses pengujian vang dilakukan sebapgai berikut ;
i. Pengujion Kelepasan Cal ( Tape Text)

Pengujian dengan melakukan perlokuan fisik dengan bantuan sape
atau solntip pada permukaan sampel kulit terhadap kekuatan lapisan eatl.
Cara Kerja:

1} Kulit diletakkan pads permukasn yang datar.
2) Lakban direkatkan pada kulit bagian nerf,
3) Kemudian ditekan = | menit
4) Lalu ditartk dengan kuat
5) Cat pado kulit dizmati, ada vang lepas atau tidak.
b. Pengujian Ketahanan Cat terhadap Gosokan
Pengujian dengan melakukan perlakuan fisik dengan abntuan kain
putih dan mesin b fastress untuk mengetshui ketahnnan eat terhadap
gosokan.
Cara Kerja :
1} Kulit diletakkan pada permukaan yang datar.
2} Kulit digambar dengan pola persegi panjang dengan ukuran panjang

22c¢m dan lebar 3om sebanyak 2 kali,



3} Kalit dipotong sesuai pola.

i3

4) Kain putih dipotong dengan ukuran 3em x Jem dan diletakkan pada

penjepit kain yang ada di mesin rub fastress.

5) Kulit yang telah dipotong, diletakkan pada mesin rub fastness.

6) Mesin rub festness dinvalakan dan diatur 5 kali gosok.

7} Kain yang digosokkan pada sampel kulit diamats,

Iv. Tahapan Alur Proses

Skema alur proses finishing kulll corrected grain bax (CGB)

Tahapan proses finishimg kulit CGB mulai dari kulit crust yang telah

melalui proses impregnasi ditampilkan pada Gambar 3.

OUTPUT

INPUT PROSES
Kulit erust
setelah proses Dempul/ Stucco
impregnasi dan
VLY
Kulit setelah
Proses sfucco _—ﬁlﬂ
telah mengering
Kulit setelah - At
proses stakimg b
. Y
Kulit setelah o Buffimg

proses platting

Defek pada kulit
tertutupi dan
permukaan lebih

raka

4
i . Feulit
melemas

Permukaan

'

kulit merata

b

Kulit diratakan
mienggunakan mesin
buffing manual dengan
ukuran amplas 400 dun
hasil permukaan kulit
lebih merata




Kulit setelah
prosas buffing

Kulit setelah Spray fesh

Spray Flesh

—)|

Debu sisa buffing
berkurang dari
permukaan kulit

W

h
Rall Coating 1

L

Defek pada kulit
tertutup oleh bahan
kimin coatimg

Kulit setelah proses i - Defek lebih tertutup

vl couting 1 2| Platting Sanblas ™3 o ijah buatan dan

l permukaan lebih Mar
Kulit setelah | E——— :
PmL;g i’zﬂ"ms ﬂ Rall Cmfing 11 L Warna kulit lebih merata
sanbles l/
Kulit setelah Permukaan kulit licin,
Spray Lecguer Wate
proses rofl o il sifky, dan lebih halus
eoating 11
l Permukann licin,

; tidak lengket, halus
Kulit setelah proses Spray Lacguer Selvent ——= ’
spuy fgegueer waler = = — pegngan lebi

l nyaman
Kul:f:ﬁ?l;p:;ses L | Kissplate o Permukaan lebih rata
wiler
Kulit memiliki
tuns Bsgfi.
Kulit setelah - . ketebalan rata-
(= Sortazi dan Gradi
proses kisspdote j e rata |,67mm,
dan kerusakan
50% dari luas
lenl it

Gambar 9. Tahopan Proses Finishing CGB
(PT. Eleo Indomesia Sejahtera)
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Tabel 2. Formulas: sebelum Perbaikan

Formulasi proses finishing kulit correcied grain box (CGB)

No Froses Bahan Jumlah (%) | Keterangan
l. Snf-la:']. dan Kulit Crusi
Grading
4646 AA KA Dilakukan
menggunakan
7 Dempul gt . spatuln dn.n
Stueen 2 diratakan ke
Dark Brovwn {
permukaan
kulit.
i Staking - - Nomor: 15
4. Platting =
. ; Amplas
:‘ Butfing F ) ukul'ai[-:. 400
Aar | (3 S
6. | Spray Flesh | Fleshside P ﬂr‘”-” :
Binder AL 1 =
RC 78298 200
Bindur"—’ﬁi 150
MC
Maelio 30 2x Coating,
- . Pronwl C-81 i dilakukan
| i 35 hanging
Filler 41.A 75 setiap Ix
4646 AA i Centting
Binder 5 205 30
Pigment 150
Dark Brovwen
Suhu : T0-
20°C
P Platting Wakitu ; |
' Sandblas detik
Tekanan :
L0 bar
Rall (I'slmruu_: RC 78708 150
Melio
9 Pronwl C-81 3
AP-39 25
Filler 41. A 75
Binder 5 205 3




Lanjutan Tabel 2. Formulasi sebelum Perbaikan

Primal 5B- i
100 100
Pigment {50
Dark Brown
Suhu : T0-
20°C
10 Platting ) I'-1|r':|]ni1l:j g |
! Sandblas detik
Tekanan :
1O bar
Sprav Alr [ () Spray 12
] ] s I.n..'n..'-n‘l'lul'n.'i' ]_\rlll -'It:;-';-l J [JU CFOSs diln
Hator hanging
o T |
5 e ]iL. ST:;;[EEH - Spray Ix
1z Lacaquer 5 [0 crass din
Solvent — 200 hanging
Suhm : 90°C
Waktu : 0
13, Kissplare - detik
Tekanan : 50-
) bar
Sortasi dan
M Grading : i
Tabel 3. Formulasi setelah perbatkan
No Proses Bahan Jumlinh (%) | Keterangan
| Sortasi dan Kulit eruse Y5 side B
Grading
2 Dempul Abdh AA 100 Dilakukan
St Pigment 2 menggunakan
Dark Brown spatula dan
diratakan ke
permukaan
kulit
i B Staking - - Nomor: 15
4. Platting - -
2 Buffing - - Amplas
ubcuran 400
b, | Spray Fiesh Alr | (31 Spray '
I'-Irli ah® h."l"l’l'll' _:II—] Lress

Binder AL

36



Lanjutan Tabel 3. Formulasi setelah Perbaikan

1. | Rall Coating RC 78298 200 2% Coaring,
I Binder 783 150 dilakukan
MC hanging
Melio 100 sotiap 1x
Pronwl C-81 Conaling
AP-39 75
Filler 41.A 75
4646 AA [ (i
Binder § 205 30
Pigment |50
Dark Brown
B. Platiing - Suhu : T0-
Kamaftvlins 20°C
Waktu ; 1
detik
Tekanan :
L0 bar
9. | Rell Coating RC 78298 1500
1]
Melio
Promul C-%1 100
AP-39 ]
Filler 41. A
Binder 5 205 S0
Primal 5B- 100
100
FPigmeni | 500
Dark Brovwn
10, Platting s Suhu ; TO-
Sanadtlas 20C
Wakitu : |
detik
Tekonan ;
100 bar
Il Spran Arr [ (3 Sprav ¥4
Lacguer LW 78344 [0 cross dan
Water hanging
12. Sprav LS 65262 | () Spray Ix
Lacquer H. Touchon 10 cross dan
Solvent 5. hanging
Thinnes 400

Er



Lanjutan Tabel 3. Formulasi setelah Perbaikan

13. Kissplati = % Suhu : 90°C
Waktu :
detik
Tekanan : 50-
60 bar

14. | Soriasi dan - = =

Grading

{Sumber: PT. Elco Indonesia Sephtera, 2022)

3. Proses finishing kulit Corrected Grain Box (CGH)

Tahapan proses mulsi dari sampel kulit ernst sampai kulit jadi

{feather) artikel Corrected Grain Box (CGB) dapat dwraikon sebagai

barikut ;
a. Pmoses
Tujuan
Formula
Prosedur

: Sortasi dan Grading,

¢ Untuk mengetahui ukuran luas, ketebalan, berat.
dan kondisi agar memudahkan dalam menghitung
bahan kimia yang dibutubkan dan
pengelompokkan berdasarkan kualitas kulit.

: Kulit diletakkan pada bidang datar, kemudian
dismati  kondisi  kulit.  Selanjutnya,  dilakukan
pengukuran  kelebalan menggunokan  thickness
meter, pengukuran berat menggunakan timbangan,

pengukuran luas mengeunakan mesin measiring.



Kontrol Proses

Hasil

b. Proses
Tujuan

Formula

33

: Sampel kulit diketahui kualitas awalnya,

: Sampel kulit crust  vang digunakan memiliki
kualitas refect, demgan defek berupa snei pada
bagian krupon, /eose pada bagian beify dan krupon,
veinn pada seluruh permukaan sampel kulit, dengan

luas 8xgfi, ketebalon rata-rata 6,7 mm, dan berat Tkg.

: Dempul! stwcco.

: Untuk menutupi defek pada permukaan kulit.

Tabel 4. Bahan De VStuecn

Bahan Jumlah (%)
4646 AN 100
Pizment Dark Brown 2

Prosedur

Siwcee dan  pigmeni ditimbang,  kemudian
dicampurkan pada satu wadah dan dinduk rata.
Selanjutnya, sampel kulit diletakkan pada bidang
datar. Kemudian. bahan stueco  dioleskan
menggunkaan spatula secara merata dan dipertebal
pada bagian permukasn yang tidak rata. Setelah
itu, dilakukan proses  hanging  agar  siecco

mongering.



Kontrol Proses

Hasil

Tujuan
Formula

Prosedur

Kontrol Proses
Hasil

d. Proses
Tupuan

Formula

Kontrol Proses

Hasil

: Permukaan kulit tertutup bahan stwcco secara
merato.
: Kulit menjadi lebih rata dan defek di permukaan

kullit tertutupi,

: Sraking.

: Untuk melemaskan kulit

: Mesin sraking dinvalokan dengan pengaturan
nomor 15, kemudian sampel kulit dimasubkan ke

dalam mesin dengan posisi grain di bawah.

: Kulit sudah menjadi lebih lemas.
: Kulit lemas,

2 Plarting Sandblas.

: Untuk meratakan kubt dan covering defek.

Mesin  platting  dinyalaksn dan  dilakukan
pengaturan pada subu TO-80°C, tekanan 100 bar,
dan waktu | detk. Kemuodian, sampel kulit
dimasekkan pada mesin plaiting dengan posisi
grain di atas. Seteloh dilakukan proses plutting.

kulit diletakkan pada kuda-kuda,

: Kulit menjadi lebih rata dan defek tertutup.

: Kulit rata.
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e. Proses : Buffing.

Tujuan Untuk memperhalus  permuksan  kult  dan

mengurangi sticce yang tidak merata.,

Formula -

Prosedur : Sample kulit yang telah melalui proses stecco,
ditunggu hingga smcce mengering . kemudian,
dilakukan proses buffing menggunakan mesin
buffimg manual dengan amplas halus ukuran 400

Kontrol Proses : Permukasan kulit halus dan rata,

Hasil : Permukan kulit halus dan rata.

£ Proses : Spray Fleshsidde.

Tujuan : Untuk mengurangi stan menghilangakan debu
sisg proses bffing vang menempel pada kulit.

Formula

Tabel 5. Formulasi spray feshride
Bahan Jumlah (%)
Air 100
Fleshside Binder AU 50
Prosedur ¢ Ar dan feshside binder AU ditimbang dan

dimasukkan ke dabim satn wadsh. Kemudian,
dicampur hingga merata dan dimasukkan ke dalam
gpray gun. Selanjutnyva, kulit yong telah melaluei

proses buffing, diletakkan pada bidang datar atau



meja finishing. Kemudian, dilakukan spray pada

kulit bagian flesk sebanyak 1/2erass.

Kontrol Proses : Kulit bersih dari debu sisa proses buffing.

Hasil

: Kulit bersih dari debu sisa proses huffimg dun

bagian Mesh cukup lembab.

. Proses : Rolt Comting 1.
Tujuan : Untuk memberikan wama dasar pada kulil.
Formula
Tabel 6. Formmlasi Rofl Couting |
Bahan Jumlah (%)
RC 78298 200
Binder 783 MC 150
Melio Promul C-81 100
AP-39 75
Filler 31. A 15
40 AA 106
Binder S 205 30
Pigmet Dark Brown | 50
Prosedur Bahan kimia yang digunakan ditimbang,

kemudian dituangkan dalam satu wadeh dan
diaduk hingga merata. Setelah iu, bahan kmmia
dizaring agar endapan-endapan bahan kimia yang
tidak digunakan tidak menghombat proses rolf
coating L. Sctelah itu, cat yang sudah siap
digunakan dimasukkan ke dalam mesin rolf coarer
dan kulit dimasukkan secara perlahan pada mesin

roll coater untuk dilakukan proses coatimg.



Kontrol Proses

Hasal

h. Proses

Tujuan

Formula
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: Warna merasta di permukasn kulit, defek di
permukaan kulit tertutup.
: Warmna merata di permukaan kulit, defek di

permukaan kulit tertutup.

: Roll Coating 11.

Untuk  menyempurnokan  pewamasan  pada

permukaan kulit dan menutup defek.

Tabel 7. Formulast Redl Coating 11

Bahan Jumlah (%&)
RC 78298 350
Melio Promul C-81 [ 00
AP-39 75
Filter 41 A 73
_E‘int.*ncr 5 205 A
Primal 5B-100 | (i
Pigment Dark Brown 150

Prosedur

Bahan kimia vyang digunakan ditimbang,
kemudian dituangkan dolam  satn wadsh dan
disduk hingga merata. Setelah #u., bahan kimia
disaring agar endapan-endapan bahan kimia yang
tidak digunakan tidak menghambat proses roll
coating [, Setelah itw, cat yong sudah sap
digunakan dimasukkan ke dalam mesm ol coarer
dom kultt dimasukkan secara perlohan pada mesin

rell coater untuk dilakukan proses coaring.



Kontrol Proses

Hasal

L Proses

Tujuan

Formula

: Permukaan kulit tertutup wama secara merata dan
defek di permukaan kulit ter-cover dengan baik.
: Permukaan kulit tertutup wama secara merata dan
defek di permukaan kulit ter-cover dengan baik.

: Bpray Lacguer Water.
: Untuk memberikan efek kilap, melapisi bagian

atas permukaan cat .

Tabel 8. Formulast Lacgeer Water

Bahan Jumlah (%a)
Adr 1)
LW 78344 100

Prosedur

Kontrol Proses

Hasil

: Bahan kimia vang digunakan ditimbang dengan
perbandingan 1:1 don ditvangkan dalam satu
wadah, kemudian diaduk hingga tercampur rata.
Selnjuinya, disaring agar endapan atan kotoran dari
bahan kimia tidak menghambat proses spray.
Setelah o, dimasukkan ke dalim sprav gun
Kemudian, kulit vang telah melalui tahap coating
II. dilakukan proses spray '% cross. Kemudian,
kulit diangin-anginkan (fuanging.

: Permukaan kulit lebih mengkilap.
: Permukann kulit mengkilap serta tahan terhadap

gesekan benda.



j. Proses : Sprray Lacguer Solvent.
Tujuan ¢ Untuk memberikan lapisan pada permukaan kulit

agar tahan terhadap perlakuan fisik.

Formula
Tabel 9. Formulasi Lacguer Solveni
Bahan Jumiah ("4)
LS 65262 100
H. Touchon S, 0
Thinnmer AW
Prosedur : Bahan kimia vang digunakan ditimbang dengan
perbandingan 1:4 dan ditwangkan dalam satu
wadah, kemudion diaduk hingga tercampur rata.
Selnjutnya. disaring agar endapan atau kotoran dart
bahan kimia tidak menghambat proses spray.
Setelh itu, dimasukkon ke dalum sprav gun
Kemudian, kulit yang telah melalui tahap spray
focquer woter, dilakukan proses sproy | cross.
Remudian, kulit diangin-anginkan {hangirgs,
Kontrol Proses : Permukaan kulit menjadi licin, halus, dan lebih
mengkilap.
Hasil : Kalit lebil tahan terhodap gesekan fisik, halus.

mengkilap, dan sifky.

k. Proses = Kissplane



Tujuan

Formula

Prosedur

Kontrol Proses
Hasil
Proses

Tujuan

Formula

Prosedur

Kontrol Proses

: Untuk menghaluskan permukaan kulit dan bahan
kimia dapat terpolimerizasi dengan haik.

» Kulit setelah dilakukan sprayv locguer sofvent dan
diangm-anginkan. Kemudian, dipersiapkan untuk
dilakukan kissplare. Mesin kissplare diatur dengan

subu 80°C, waktu 0 detik, dan tekanan 50-60 bar.

: Permukaan kulit halus.
: Permukaan kulit halus.

: Bortasi dan Grading.

:Untuk mengetahui kuslitas kulit jadi (fearher) dari

ketebalan, las, dan kondisi kulit.

Kulit jadi (feavher) yang telah  melalui
serangkaian (shapan proses finishing arikel CGB.
diukur ketebalon menggunakan thickness meter,
Kemudian, pengukuran luas kulil mengpunakan
mesin megsuring. dan untuk mengetahul kondisi
kulit, dilakukan pengamatan secara orgaoleptis.

o Kulit diketabwi ukuran ketebalin, luas, dan

kondisi kulit jadi {leather).



Hasil

a7

: Kulit memiliki kualitas refecr karena defek snei
pada krupon, defek kulit foose pada belfy dan
krupon tidak bisa dihilangkan. Namun, defek weinn
cukup tersomarkan. Kulit memiliki luas 8xgff dan

ketebalan rata-ratn 1,7 mm
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