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INTISARI

Botol PET 100 ml warma amber merupakan salah satu produk kemasan yang
diproduksi oleh PT. Jayatama Selaras dan bewarna amber atau cokelat. Botol tersebut
dibuat dari material polvethvlene terephihalate (PET) dan diproses mengounakan
mesin strefch flow molding. Jenis cacal yang sering terjadi adalah ecacat penvok
(Choked Body) dengan persentase 3.01% vang melebihi batas cacal vang telah
ditetapkan oleh perusahaan vyaitu sebesar 2%. Tugas akhir ini bertujuan
mengidentifikasi faktor yang menyebabkan cacat penyok pada produk botol PET dan
mengetahui wpaya untuk menangam cacat penyok pada produk botol PET 100 ml
wama amber. Faktor penyebab terjadinya cacat penvok yaitu kurangmya pengecekan
pada mesin, penyebaran suhu area zona lampu yang tidak memta dan suhu pemanas
terlalu tinggi serta posisi stretch rod kurang comder dengan base preform. Upaya
perbaikan cacat penyok dilakukan dengan cara mefakukan pengecekan pada mesin
streich blow molding secara berkaln vaitu | jam sekali, menyesuaikan temperatur suhu
pemanas antara 90°C-110°C dan penambahan zona lampu secara merata dengan
melakukan peningkatan subu secara keseluruhan pada area zona lampu sebesar 5%,
melakukan setting ulang posisi stretcl rend agar cemter dengan base preform serta
membuat SOP (Standar Operasional Prosedure) secara tertulis berkaitan dengan

setiing parameter mesin.
Kata Kunel: Botol PET, penvok. sirefcl blow maldinmg



ABSTRACT

The N ml amber PET bottle {5 one of the packaging products produced by PT
Javatima Selaras and is amber or browa in coler. The hotile ix made of polvetlvlene
terephthalare (PET) materiel and processed uxing a stresch blow molding machine.
The tvpe of defect that offen occurs is choked body defects with o percentage of 3.00%
which exceeds the defect fimit set by the company, wiich ix 2% This final project aims
to identifv the factors that cause demt defects in PET botile products and detevmine the
efforts to deal with choked body in 100 mi omber PET bottle products. Factors thar
cause choked body are lack of checking on the engine, uneven distribution of the
temperature of the lamp zone area and the heating tempevature is too high and the
position of the siretch rod s nol centered with the base preform. Efforts to repair
choked body are carried out by checking the stretch blow molding machine regulorfy,
witce every | hour, adlusting the heating temperature botween $°C-1 10°C and adding
evenly spaced lomp zones by increasing the overall semperature in the lamp zone area
of approx. 3%, rexelting the sirefch vod position o that it is centered with the bose
preform and making a written SOP (Standord Operating Procedwre) related (o setting
machine peiramelers,

Keywords: PET botile, chocked body streich blow melding



BABI
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Di Indonesia industni merupakan saloh satu sektor penting dalam
pembangunan ekonomi dan kemajuan negara. Dan berbagal industri yang ada,
industri karel dan plastik menjadi salah satu kontnbutor pengperak
perekonomian nasional. Kementerian Perindustrian terus memacu daya saing
industri karet dan plastik, karena industr karet dan plastik meropakan sektor
yang mendapatkan prioritas pengembangan  sesual Rencana  Induk
Pembangunan Industni Nasional (RIPIN) 2015-2035 (Kemenperin, 2019).

Industri karet dan plastik menunjukkan laju perkembangan kinerja
yang cukup baik. Pada tahun 2018 industri karet dan plastik mengalami
pertumbuhan sebesar 6.2%. Angka ini lebih tinggi dibanding dengan laju
perkembangan pada tahun 2017 yaitu sebesar 2.47%, industri karet dan plastik
lelah memberikan kontribusi terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) mdustr
pengolahan- nonmigas sebesar 3,54%, atau lebih tinggi dibandingkan 2017
yang sebesar 3.5 % (Kemenperin, 2019).

Pada industri plastik mengalami perkembangan semakin signifikan
sehubungan dengan kebutuhan masyarakat yang tinggi dilihat dari permintaan
produk plastik yang meningkat, rata-rata sebesar 5% per tahun dalam 3 tahun

terkhir { Kemenperin, 2015). Industri plastik dalam negeni saat ini menjadi



salah satu tulang pungeung bagi industri-industri  hilir.  Kementerian
Perindustrian menekankan peran penting industri plastik dalam rantai pasok
bagi sektor-sekior strategis seperti makanan dan minuman, farmasy, kosmetik,
serta elektronika. Kemenpenn mencatat ada 925 perusahan vang memproduksi
berbagai macam produk plastik. Sektor ini menyerap 37.327 orang tenaga kerja
dan memiliki kesanggupan produksi sebesar 4.68 juta ton pertahun
{Kemenpenn, 2017)

Seiring dengan perkembangan industri plastik, memungkinkan banyak
produsen baru yang bermunculan dan menimbulkan persaingan bisnis yang
semakin ketat. Guna memenangkan persaingan bisnis, perusahaan dituntut
untuk berinovasi dalam menghasilkan produk dan meningkatkan kualitas
produk agar kepussan pelanggan dapat terpenuhi, mempertahankan eksistensi
produk dan meningkatkan daya jual produk di pasaran. Sangat penting bagi
perusahaan ontuk melakukan peningkatan dan perbaikan kualitas proses
produksi maupun pada kualitas produk yang dihasilkan, agar menghasilkan
produk yang berkualitas baik dan unggul.

Produk dikatakan berkualitas baik apabila dapat memenuhi keinginan
pelanggan dan melebihi ekspektasi pelanggan. Menurut Kotler dan Keller
{2016) koalitas produk adalah kemampuan suatu barang untuk memberikan
hasil atau kinerja vang sesuai bahkan melebihi dari vang diinginkan pelanggan.
Kualitas suatu produk dapant ditingkatkan dengan meminimaliasir jumlah

cacat.



Kegiatan pengendalian kualitas dapat dilakukan oleh perusahaan untuk
menjamin produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan.
Menorut Assauri (2008} pengendalian kualitas merpakan usaha wontuk
mempertahankan kualitas dari barang yang dihasilkon ngar sesuai dengon
spesifikasi produk yang telsh ditetapkan oleh perusahan. Kegiatan
pengendalian  kualitis membanty perusahaan  mempertahankan bahkon
meningkatkan kualitas produksinya.

PT. Jayatama Selarss adalah salah safu perusahasn yang bergerak di
bidang manufaktur plastik dan telah memasok kebutuhan kemasan plastik dan
berbagai perusahaan terkenal dan standar kebutuhan mereka yang tinggi. Oleh
karena itu, kualitas dan produk yong dihasilkan merupakan faktor penting
untuk dijaga guna mempertahankan kepercayaan konsumen dan menjaga daya
saing. Namun, pada sktualnya masih terdapat kendala produksi seperti
ditemukannya kecacatan produk pada saat proses produksi,

Kendala produksi berupa kecacatan produk ditemukan pada proses
pembuatan botol PET 100 ml di PT. Jayatnma Selaras. Cacot produk yang
sering terjadi pada botol PET 100 ml adalah cacat penyok. Cacat penvok
merupakan cacat pada bagian botol yang diakibatkan oleh tipisnva dinding
botol hingea menimbulkan cekungan pada body botol yang biasa di sebut
penvok atan choked body. Cacat penyok pada botol PET 100 ml memiliki
persentase sebesar 3,01% wyang melebihi batas toleransi cacat produk yang

ditetapkan oleh perusshaan yaite sebesar 2%. Hal tersebut menunjukkan



perusahaan masih mengalami permasalahan pengendalian kualitas dalam
proses produksi. Melihat arti pentingnya  pengendalian  kualitas  bagi
perusahaan, makns pemulis tertarik untuk mengkaji menpgenai pengendalian

kualitas pada proses pembuatan botol PET 100 ml.

B. Permasalahan
Berdasarkon pentingnya pengendalian kualitas pada suatu perusahaan,

maka permasalahon yang akan dikaji dalam penulisan tugas akhir im adalsh:

1. Apa faktor yang menyebabkan cacat penyok pada produk botol PET 100

ml warma amber?

2. Bagaimana upava untuk menangani cacat penyok pada produk botol PET

100 ml warna amber?

C. Tujuan Tugas Akhir
I. Mengidentifikasi faktor yang menvebabkan terjadinya cacat penvok pada

botol PET 100 ml warna amber.

2. Mengetahui upaya untuk mengatasi cacat penyok pada botol PET 100 mi

warna amber
D, Manfaat Tugas Akhir

Adopun penulisan tugas akhir ini dibarapkan dapat memberikan

manfaat, diantaranya:



e

Manfaat bagi penulis

Manfaat dari penulisan karva Tugas Akhir bagi penulis adalah sebagai
pembelajaran dalam proses pembelajaran. proses pengamatan dan proses
penyelespian masalsh dalam lingkup industn serta sebagai  bekal
pengalaman sebelum memasuki dunia kerja.
Manfaat bagi perusahan

Manfaat yang diperoleh perusahann adalah sebagai saran atau masukan
dalam strategi pengendalian kualitas sebagal upaya mengendalikan tinglat
kecacatan pada produk botol.
Manfaat bagi institusi

Manfaat yang diperaleh oleh Politeknik ATK Yogyakarta adalah dapat
digunakan sebagai informasi dan sebagal referensi bagi mahasiswa

terutama tentang pengendalian kualitas.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. FPlastlk
Menurut Whyman (2006), kata plastik berasal dan bahasa Yunam
“plastikos " yong berarti dapat dibentuk. Plastik adalah bahan yang dihasilkan
dari proses polimensasi sintetik atsu semi-sintetik denpgan sifat-sifat yang
unik dan luar biasa. Polimer merupakan suatu rantal panjang yang tersusun
secara berulang dan unit molekol yang disebut monomer.

Meterial plastik memiliki beberapa sifat umum, seperti tahan terhadap
korosi maupun beberapa pelarut kimis, memiliki berat jenis yang cukup
rendah, cukup kuat dan ulet, isolator yang baik, relatif murah dan dapat diberi
warna sehingga penampilannya terlihat menarik. Sedangkan plastik memiliki
kelemahan ynitu terbual dari bahan-bahan yang tidak terbarukan, dan sulit
didaur ulang, membutuhkan waktu vang lama wntuk terurai secara alami
{Whyman, 200,

Plastik dapat dikelompokkan menjodi dua macam yaitu shermoplastic
dan thermosetting. Thermaplastic merupakan bohan plastik yang mudah
mencair jika dipanaskan pada subu tertentu dan dapat dibentuk kembah

dengan metode daur ulang atan dengan eara menggunakan cetakan, plastik



jenis ini juga dimungkinkan ontuk diproses kembali sebagai bahan daur ulang.
(Untoro B. Surono, 2013). Jenis plastik yang termasuk dalam goelongan
thermoplastic adaloh: Polvesfivlene [PE), Polvethviene Terephthalare (PET),
Polyprapilene (PP} dll (Mujiarto. 2005), Thermoserting merupakan jenis
plastik yang tidak melunak jika dipanaskan, sehingga tidak dimungkinkan
untuk dibentuk kembali dengan cara dicairkan atau tidak dapat didaur ulang
{Untoro B. Surono, 2013). Jenis yang termasuk kedalam golongan plastik
thermosetting  adalah: - pofvwrethene (PU), Uren Formaldelyde (UF),

Melamine Farmaldehyvde(MF), dan epoxy (Mujiarto, 2008)

B. Polyethylene Terephthalute (PET)

Polvetindene. Tercplithalaie (PET) dizebut juga dengan polyester
adalah suatu jenis meterial termoplastik. PET memupakan crystalfisable
thermoplastic polimer. Crwalizable berarti akan terjadi penghristalan
dibawah kondisi yang normal. Termoplastik vang berarti dapal dilunakkan
dengan panss don akon mengeras kembali dengan  pendinginan.

{Widiyatmawan, 2007).
o} : 8]
o o "

Gambar |. Struktur Kimia PET



PET dapat berwujud padatan amarf (transparan) atau sebagai bahan
semi-knstal yang putih dan tidak transparan. tergantung pada proses dan
rwayat termalnya. PET dapat didaur ulang dan memiliki angka | sebaga kode

identifikasi resin (RIC).

N\
o

Gambar 2. Simbol Produk PET
PET memiliki karnkteristik hasil cetakan dan material vang ulet, tidak

mudah pecah, tahan gores, ringan, memiliki kekuatan (seremgeh) yang tinggi,
kaku {s#iffness), dimensinya stabil, tahan terhadap bahan kimia dan panas,
mempunyai sifat elektrikal vang baik. serta memiliki daya serap uap air dan
terhadap air yang rendah (Mujiarto. 2005). PET memiliki subu transisi gelas
65-80 “C, suhu leleh PET berkisar antara 240-270 *C. PET yang sepenuhnya
amori memiliki subu transisi glass 65 °C dan transisi glaxs meningkat seiring
menigkatnya derajat kristalinitas. PET mengkristal pada kisaran suhu 10°C
di atas suhu transisi glovsnya hingga 10 °C di bawah subu lelehnya, dengan
laju kristalisasi maksimum pada 178 °C. PET biasanya mencapai kristalinitas

4050, (Widi yatmawan, 2007).



C. Infection Molding

Menurut Firdaus (2002) cetak injeksi merupakan salah satu cora yang
dapat dilokukan untuk memproduksi produk plastik. Mesin cetak injeksi
terdiri atas beberapa bagian seperti : mozzle, hopper, heating elewmenis, mold
dant piston. Injection molding merupakan proses pembentukan benda dari
material thermoplasic yang ditempatkan ke dalam hopper dan masuk ke
dalam silinder harre! injeksi kemudian didorong oleh screw melalui noz=fe
don masuk kedalam covire cetakan. Beberapa saat setelah proses pendinginan,
mold akan terbuka dan produk akan dikeluarkan dengan mekanisme gjector
{ Wahyudi, 2014},

Metode infection malding seperti jarum suntik. dimana resin plastik
vang dilelehkan di barred disuntikkan ke dalamy mold (cetakan) yang tertutup
rapat yang berada di dalam mesin sehingga lelehan tersebut memenuhi ruang
patda mold sesuai dengan bentuk produk yang diinginkan. Proses siklus untuk
infection molding terdirt alas empat tahapan yaitu, clemping sebelum injeksi
bahan ke dalam cetakan, dun bagian dan cetakan harus tertutup rapat pada
mesin, injeksi plastik cair yang kemudian disuntikkan ke dalam mefd dan
memenufi roangan sesuai dengan bentuk produk yvang diimginkan, cooling
vang merupakan proses pendinginan meterial plastik  setelah proses
penyuntikan, don ejeksi ketika mold dibuks lalu mekanisme sistem ejektor

akan mendorong bagian produk plastik keluar dar cetakan (Yulianto, 2014 ).



pin}

D. Stretch blow molding

Streteh blow molding machime merupakan mesin utama dan proses
lowing, yaitu peniupan preform menjadi botol sesuai dengan cetakan yang
dibuat. Mesin ini padn dasarnya terdin dan dua bagisn, yaitu prefrom heating
unit dan botele blowing wnit. Infraved prefrom hearing (oven) merupakan
bagian dari stretch blow meoulding machine dimana pada bagian i terjadi
proses pemanasan preform sebagal bentuk awal duri botol, Preform sendiri
diperoleh dar unit injection machine, sehingoa sebelum proses Alowing,
preform tersebut harus dipanaskan terlebih dahulu pada bagian mesin ini.
Sedangkan pada bagian boitle blewing unit merupakan kelanjutan dari proses
prefurm heating umit (oven) yaitu proses blowing. Setelah pemanasan dan
masih dalam temperatur tinggi (sehingga PET menjadi lunak) kemudian
prefarm tersebut dimasukan oleh mesin kedalam mold (cetakan). dan

kemudian dilakukan proses peniupan menjadi botol (Mas ud. 2017).

E. Kualitas
Tjiptono (2003 ) mendefinisikan kualitas sebagai tingkal mutu yang
dikarapkan dan pengendalian dalam mencapai mutu untuk  memenuh
kebutuhan konsumen. Nasution (2010} menyatakan bahwa kualitas adalah
conformance fo requirement, vaitu sesuai dengan yvang disyaratkan atan
distandarkan. Suatu produk memiliki kualitas meliputi bahan baku, proses
produks: dan produk jadi. Banyak ahli yang mendefimisikan kualitas secara
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garis besar orientasinya adalah kepuasan pelanggan yang merupakan fujuan
perusahaan atau organisasi yang beronentasi pada kualitas.

Kotler dan Keller (2016} kualitas produk adalah sekumpulan cin-eiri
karsktenstik dor barang dan jasa yang mempunyal kemampuzn sntuk
memenithi kebutuhan yang memupakan suatu pengertian dan gabungan daya
tahan, keandalan, ketepatan, kemudahan pemeliharaan serta atribut-atnibut
lainnva dari suatu produk. Kualitas produk adalsh kecocokan penggunaan
produk {fitness for uxe) untuk memenuhi kebutuhan dan kepuasan konsumen.
Kualitas atau mutu suatu produk adalsh gabungan seluruh karakteristik
produk dan pelayanan baik dori segi manufaktur, pamasaran, sampa
perawatan dan pelayanan puma jualnya.

Dhari berbagai pendapat secara garis besar kualitas adalah keselunihan
karakteristik produk atuu jasa yang bertujuan untuk memenuhi kebutuhan dan
keinginan konsumen.

Menurut M. N. Nasution {2015} menyatakan bahwa nda delapan
dimensi yang dimliki kualitas. Delspan dimensi tersebut adalah sebagai
berikut:

l. Performance (kinerja), merupakan dimensi kualitas yang berhubungan
dengan Karaktenstik dasar dari sebuah produk vang dipertimbangkan

pelangean ketika ingin membeli suatu produk.
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Durabifity (daya tahan). lamanya sebuah produk bertahan sebelum
produk tersebut harus diganti. Semakin besar frekuensi pemakaian
konsumen terhadap produk. maka semakin besar pula daya tahan produl.
Conformance fo specifications (kesesuaisn dengon spesifikasi), yaitu
sejauh mana karmktenstik sebuah produk memenuhi spesifikasi tertentu
dari konsumen atau kecacatan produk terminimalisir.

Perceived guality (mutwkualitas yang diterima), merupakan mutu atan

kualitas yang diterima dan dirasakan konsumen.

. Featurex (fitur), karakteristik produk yang dirancang untuk

menyempumakan fungsi produk atau menambah ketertarikan konsumen
terhadap produk.

Aestherics (estetika), berhubungan dengan bagmmana penampilan
produk bisa dilihat dan tampak. msa. bau. dan bentuk dan produk.
Reliabiity (reliabilitashehandaan), adalah kamkterstik produk yang
dirancang untuk menyempurnakan fungsi probabilitas bahwa produk
akan bekerja dengan memuzaskan ata tidak dalam periode wakto tertentu.
Semakin kecil kemungkinan terjadinya kerusakan, maka produk tersebut
dapat diandalkan.

Serviceahility (kemudahan perbaikan), kemudahan pemeliharaan atau
perbaikan produk, berhubungan dengan layanan setefah penjualan yang

disediakan oleh produsen.
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F. Pengendallan Kuoalltas

Menurut Assagri (2004) pengendalian kualitas merupakan usaha
untuk mempetahankan mutu atau kualitas dan barang vang dihasilkan, agar
sesual dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan bedasarkan kebijakan
pimpinan perusahaan. Pengendalian kualitas merupakan kegiotam yang
terpadu dalam perusahsan untuk menjaga dan mempertshankan kualitas
produk yang dihasilkan agar dapat berjalon baik dan sesumi standar yang
ditetapkan. Tujuan pokok pengendalian kualitas untuk mengetabui sejauh
mana proses dan hasil produk atau jasa yang dibuat sesusi dengan standar
vang ditetapkan perusahasn. Adapun fujuan pengendalian kualitas secara
umum menurut Heizer & Render (2003) sebagai berikut:

a. Produk akhir mempunyai spesifikasi sesual dengan standar mutu atau
kualitas yang telah ditetapkan.

b. Agar biaya desain produk, biaya inspeksi, dan bioyn proses produksi
dapat berjalan secara efisien.

c. Prinsip pengendalian kualitas merupakan upava untuk mencapai dan
meningkatkan proses dilakukan secara terus-menerus untuk disnalisis
pgar menghasilkan informasi  yang  dapat  digunakan  untuk
mengendalikan dan meningkatkan proses, schingga proses tersebut
memiliki  kemampuan untuk memenuvhi spesifikasi produk  yang

diinginkan oleh pelanggan.



Dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas adalah suatu teknik
dan aktivitas untuk mencapal. mempertahankan dan meningkotkan kualitas
suatu produk dan jasa agar sesual dengan standar yang felah ditetapkan untuk
mencapai kepuasan konsumen.

G. Dlagram Schab Akibat (Fishbone)

Menurut Hestianto (2011) Fishbone diagram (disgram tulang ikan)
sering disebut juga diagram [shikawa atau caive-and-effect diagram (diagram
sebab-akibat) adalah alat untuk mengidentifikasi berbapai sebab potensial dan
satu efek atau masalah. Masalah akan dipecah menjadi sejumiah kategor yang
berkaitan, mencekup manosia, matenial, mesin, prosedur. kebijakan, dan
sebagainyn. Diagram sebab-akibal menggambarkan gans dan simbal-simbol
yang menunjukkan hubungan antara penyebab dan akibat suatu masalah,
Diagram tersebul memnng digunakan untuk mengetshui akibal dan suntu

masalah untuk selanjutnya diambil tindakan perbatkan.



BAB 1IN
MATERI DAN METODE

A. Lokasi Pelaksanaan Pengambilan Data
Pelaksanaan pengambilan data atau magang industn di PT. Jayatama
Selaras berlokasi di JI. Raya Narogong Dusun 2 No Rt 17 / 05, Kembang
Kuning, Kec. Klapanunggal, Kabupaten Bogor. Jawa Barat yang berperak di
bidang pembuatan produk plastik dengan metode injection molding, infecion
blow molding. evirusion Blow molding, stretch Blow blow molding dan
infection stretch Blow molding. Ketentuan waktu pelaksanoan pengambilan
data atau magang dilaksanakan pada tanggal 21 Maret 2022 sampai 17 Jumni
2022,
B. Materl Pelaksanaan Karya Akhir
Maten pelaksanaan karva tugas akhir yang dikaji berkaitan dengan
permasalahan yang dijumpai penulis pada saal melaksanakan magang industri
di PT. Jayatama Selaras vaitu pada proses pembuatan botol PET 100 ml wama
amber. Bahan baku dan peralatan yang berhubungan dengan objek karva akhir

diuraikan sebagai berikut,

15
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. Bahan

Bahan vang digunakan dalam proses pembuatan produk batol PET 100
ml warna amber adalsh sebagai berikut:
a. Bahan Baku
1} Biji plastik PET (Polvetivlene terephthalate) murni,
Bahan baku yang digunakan dalom pembuatan botol PET 100
ml warna amber adalah biji plastik pelvethylene terephthalate
(PET) murni jenis RAMAPET dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 3. Material Murm PET
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022

2} Afval plastik
Afal plasttk yang digunakan merupakan hasil pencacahan
ferusheri dari botol PET warna amber yang mengalanm kecacatan
produk frefect). Afval yvang digunakan adalah sebasar 2%. Afval
vang digunakan dalam keadaan bersih dan tidak terkontaminasi

kotoran. Proses penggilingan afval maksimal dilakukan sampai 3
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kali untuk menjaga kualitas afval ying bginunakan sebagai bahan
campurin. Afval botol PET wama amber ditunjukkan pada

Gambar 7.

Gambar 4. Afval PET
Sumber: PT. Jayotama Selams, 2022

b. Bahan Aditif
|} Bahan pewama
Bahan pewama adalah bahan yang berfungsi memberi
warna pada produk botal PET 100 ml wamna amber. Pewarna
yang digunakan untuk mendapatkan warna amber pada produk
botol adalah masier bex jenis CMM Brown 25371 berbentuk

pelet. Bahan pewarna ditunjukkan pada Gambar 2.
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Gambar 5. Pewama Master box CMM Brown 25371
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022
2. Alal

Alat yang digunakan dalam proses pembuatan botol PET 100 ml
warni amber adalzh sebagni berikut:
2. Timbangan
Timbangan digumakan untuk menimbang material Podvetnfens
Terephithalaie sertta menimbang jumlah cacat botol vang dihasilkan.
Timbangan wyong digunakan telah tlerkalibrasi dan  dapat
menghitung jumiah banyaknys produk pada setiap berat yang

diperoleh. Timbangan digital dapat dilihat peda Gambar 9.
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Gambar 6. Timbangan
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022

b. Mesin Crusher
Mesin crusher digunakan untuk menghancurkan hasil reject
produk menjadi serpthan-serpihan kecil. Hasil crusher disebut
dengan Afial dapat digunskan kembali sebagai campuran dari

material plastik mumi. Mesin crusher dapat dilihat pada Gambar 10,

Gambar 7. Gambar Timbangan
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022
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€. Mesin Miver Plastik
Mesin miver plastik merupakan mesin yang digunakan untuk

mencampur hahan-bahan baku dan bahan aditif. Mesin mixer

ditunjukkan pada Gambar 11.

\

Gambar 8. Mesin Mixer Plastik
Sumber: PT. Javatama Selaras, 2022

d.  Mesin fafection moldine
Mesin infection molding adalah mesin yang digunakan untuk
membuat preform botol sebelum nantinya dilakukan peniupan pada
mesin stretch blow malding. Mesin yang digunakan adalah jenis

Power Jet dapat dilihat pada Gambar 12.
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Crambar 9, Mesin Infection mofding
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022

. Mesin Stretch blow moldinge

Mesin siretch blow molding merupakan mesin yang digunakan
untuk memproses preform menjadi botol. Preform dipanaskan
dalam oven, preform yang melunak akan masuk ke dalam cetakan,
Strerch rod akan meregangkan preform kemudian ditivp dengan
udara bertekanan. Mesin stredch blow yang dipunakan adalah jenis

Winstar dapat dilihat pada Gambar 13.
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Gambar 10, Mesin Strefch blow malding
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022

Mol { Cetakan)

Mold atau cetakan berfungsi untuk membentuk produk sesua
dengan rongga (eavity) dan tonjolan {core) yang terdapat pada
cetokan., Cetakan pada mesin infection molding yang digunakan
berjumlash 8 ecavine. Pads mesin stretch blow molding yang
digunakan memiliki 2 eavine. Cetakan yang digunakan wnfuk
membuat preform hingga menjadi botol dapat dilihat pada Gambar
14,
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ib)

Gambar 11, (n) Mald Injection molding (b) Mold Stretch
Blow Molding
Sumber: PT. Jayatama Selaras, 2022
£ Masrer hox
Master bax merupakan wadah berupa kardus vang digunakan

untuk meletakkan produk jadi botol. Masier bex yang digunakan

dapat dilihat pada Gambar [ 5.



Crambiar 12 Master box
Sumber: PT. Javatama Selaras, 2022

h. Keranjang
Keranjang merupakan wadsh vang digunakan untuk
menampung hasil preform yang keluar dan mesin infection molding,
Keranjang juga berguna sebagai wadah pemisah antara produk
vang sesual standar, dan produk cacat. Keranjang dapat dilihat pada

Gambar 16,

Gambar 3. Keranjang

Sumber: PT. Javatama Selaras, 2022
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3. Proses Pembuatan Preferm dan botol PET 100 ml wamna amber
a. Penimbangan Bahan dan Mixing

Persiapan bahan dizwali dengan penimbangan bahan baku vaitu
PET murmi jenis Ramapet, afval botol PET waran amber dan juga
master box CMM Brown 23371, Setelah proses pemimbangan
semua bahan akan dilakukan proses pencampuran {mixing) pada
mesin mixer selama 5 memt. Bahan yang telah tercampur rata siap
digunaskan untuk proses pembustan preferm pada mesin infection
moldinme.

b, Proses Pembuatan Preform pada mesin infection malding

Bahan vang telsh melalui proses mixing dimasukkan kedalam
hopper pada mesin injection molding. Di dalam hopper material
akan mengalami proses pengeringan dengan suhu hopper [50°C
seloma -2 jam. Kemudian material akan didorong oleh sorew
sehingga material masuk kedalam barred. Didalam borrel material
akan mengalami proses pemanasan hinggn material meleleh dengan
subw barred | 295°C, barred 11 2R0°C, barred 111 280°C | suhu barred
IV 275°C. Lelehan material akan di dorong oleh serew masuk ke
dalam cetakan (meld) melalui rezzfe untuk proses penginjeksian
dengan tekanan 45 Mpa selama 8 detik dan proses pendinginan
selama # dettk. Selanjuinya mold terbuka dan terjadi proses

pengeluaran produk vang dilakukan oleh efector. Preform akan
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turun dan tertampung pada keranjang penampungan, kemudian
dimasukkan kedalam box untuk ditransfer pada unit seretch blow
malding.
. Proses pembuatan Botol PET 100 m! wama amber

Dilskukan proses lanjutan agar proform  menjadi  botol
menggunakan mesin streich blow molding. Preform dipasang pada
holder mesin. Holder akan berjalan masuk ke bagian pemanas
{infrared preform heating) untuk proses pemanasan agar preform
dapat metunak. Selanjutnya prefirm akan bergerak menuju bottle
hiowing wnit, preforrm akan masuk ke dalam cetakan kemudian
stretcl rod  akan naik membawn uwdara berlekanan untuk
meregangkan dan meniup greform hingga menjadi bentuk botol.
Setelah poses penmupan selesal, botol akan keluar dari cetakan.
kemudian botol diombil dan holder dan dilakukan proses
pemenksaan secara visual. Botol yang lolos pengecekan visual
akan dimasukkan ke dalam neaster box dan fangsung disusun oleh
selektor, Botol yang tidok lolos pengecekan visual akan
dimasukkan ke dalam master box untuk produk reject. kemudian
akan dilakukan pencacahan menggunakan mesin chrser menjadi
cacahan plastik yang disebul dengan Afval. Diagram alir proses
pembuatan prefors dan botol PET 100 ml waran amber dapat

dilihat pada Gambar 17.
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C. Metode Pelaksanaan Tugas AKhir
Metode pelaksanaan tugas akhir vang digunakan untuk memperoleh
data didapatkan dari observasi, wawancara berdasarkan objek yang diamati,
praktek di lapangan serta dokumentasi secara langsung. Sehingga didapatkan
data dan informasi yang dibutuhkan, dari data tersebut dilakukan observasi
dan analisis.
Jenis metode pengumpulan data yang dilakukan dalam pelaksanann
karya tugas akhir adalah sebagai benkut:
. Pengumpulan Diata Primer
Menurut Sugiyono {2016) data primer merupakan sumber data yang
langsung memberikan data kepada pengumpul data. Sumber data primer
didapatkan melalui kegiatan wawancara dengan subjek penelitian dan
observasi atau pengamatan langsung di lapangan. Pengumpulan data
primer merupakan pengumpulan data secara langsung dari subjek sebagn
sumber informasi yang okan diamati bersifat objektif dan komunikatif
sebagai pokok bahasan dalam karya tugas akhir. Pengumpulan data primer
yang dilakukan selama magang industn menggunakan beberapa metode
dinntaranya:
a. Metode observasi
Metode observasi merupakan metode pengambilan data berupa
pengamatan secara langsung vang dilakukan di PT. Jayatuma Selaras

maliputi seluruh kegiatan produksi pembuatan botal PET 100 ml wama
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amber. Dalam hal ini penulis mengamati proses produksi botol PET 100
ml warna amber serta permasalahan yang menyebabkan cacat produk.
b. Metode Interview
Interview atau wawancara merupakan metode pengumpulan
data dengan cara bertanya secara lanpsung terikal dengan objek yang
akan diamati kepada marasumber. Penulis melakukan wawancara untuk
mengetahii proses pembuatan botel dan untuk mengetahui penyebab
terjadinya permasalahsan pada saat proses produksi dan selanjutnya
akan dianalisis untuk mencari solusi untuk menangani permasalahan
tersebutl.
2. Pengumpulan Data Sekunder
Data sekunder adalah sumber data yang secarn tidak langsung
memberikan data kepada pengumpul data (Sugiyono, 2015). Data sekunder
mi merupakan data vang sifatnya mendukung keperluan data primer dalam
pemabahasan matert karya okhir. Sumber data sekunder dopat berupa:
I. Studi Pustnka
Pengumpulan data dengan cara mencari referensi buku, literatur,
karva tugas akhir, skripsi, jumal yong berhubungan dengan mater
pelaksanaan magang dan permasalahan yang diangkat.
2. Websile
Pengumpulan data dengan cara mencan dan menemukan

refercnsi melalul beberspa jumal online di berbagai situs web yang
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terdapat pada media imternet. Dalam hal ini, data yang diambil

berhubunagn dengan materi mpang dan permasalahan yang diangkat.

D, Dlagram Allr Penvelesalan Masalah
Tohapan  sistematis  vang  dapat  memudahkan — penyelesaion
permasalahan pada tugas akhir ini dengan digambarkan diagram alir

metode penyelesgian, seperti dijelaskan pada Gambar 18.

Identifikasi Masalsh

}

Pemgumpulan Data

F-

AnalEa

)

Pemyelesatan masalish

Kesimpulan dan saran
Gambar 15, Diagram Alir Penyelesaian Masalah

Pada Gambar mengenai diagram alir penyelesaian masalah dapat
dijelaskan sebagai berikut:
I. Identifikasi Masalah
Tahap ini dilakukan pengamatan untuk menmdentifikasi masalah
yang terjadi pada proses pembuatan botol PET 1M ml wama amber

mengpunakan proses siretch Blow molding.
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Pengumpulan Data

Tahap ini dilakuksn untuk pengumpulan dan melalul kegiatan
observasi yaitu penpamatan langsung. wawancara kepada pihak yang
bersangkutan dengan pembuatan botol PET 100 ml wama amber, Tahap
ini melakukan pengumpulan datn sebagni pendukung dalam  analisa
permasalahan pado botol PET [0 ml wama amber.
Analisa Permasalahan

Tahap ini dilakukan analisa pada permasalohon pembuatan botol PET
100 m] wama amber yang bertujuan untuk mengetahui penyebob
terjadinya permasalahan pada botol PET 100 ml warna amber untuk
dilakukan analisa ditahap penanganan pada permasalahan.
Penyelesaian masalah

Tahap i dilakukan analisa pada permasalahan botol PET 100 ml
warna amber yang berfujuan untuk mengetahun usulan upaya perbaikan
pada permasalzhan botol PET 100 ml warna amber,
Kesimpulan dan saran

Tahap ini merupakan- serangkaian kesimpulan dan saran yang bisa
diambil dan pembaohasan dan analisa hasil. Selaim iu, penolis juga
membeni saran atan kesimpulan yang diperoleh agar kedepannya
permasalahan yang terjadi pada botol PET 100 ml wamna amber dapat

dikurangi atau dihindari.
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