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INTISARI

Pengmumasn produk plastik memngkat dikarenakan tingkat fleksibilitas
dan biaya produksi yang rendah. Salah sate aplikasinya adalah pembuatan benang
plastik untuk produksi karung plastik. Benang plastik terbuat dan bahan baku
polipropilens, kalsum karbonat, dan polipropilena daur olang. Penyimpanan
benang plastik dengan tujuan untuk memastikan agar bahan baku pembuatan
karung plastik selalu tersedia, ramun permasalaban sering terjadi dimana benang
yang disimpan daolam jangka waktu tertentu menjadi mudah putus ketika proses
penganyaman karung plastik. Tujuan tugas akhir im ontuk mengetahui pengaruh
penggunaan bahan pengisi polipropilena daur ulang dan pengaruh waktu
penyimpanan terhadap karakteristik benang plastik. Pemecahan masalah dilakukan
dengan identifikasi masalah dun analisis menggunakan regresi linier. Penambahan
polipropilena daur ulang memberikan sifat mekanis yang lebih baik don pada
sampel mumi. Hasil penyimpanan selama 30 har dihasilkan nilai kuat tarik sampel
2 lebih bagus dari pada nilai sampel 1. Penyimpanan sampel 2 lebih lama daripada
sampel | tidak memenuhi standar setelah hari ke 22, Waktu pemyimpanan optimal
diprediksi menggunaksn persamaan linier. dan menunjukkan bahwa sampel 2
wakiu penyimpanan hingga 28 hari sedangkan sampel 1 hingga |8 hari.  Hasil
pengujian FTIR tidak adanya gugus fungsi lain pado sampel daur ulang, dan nilai
transmisi pada sompel 2 lebih rendah dan pada sampel 1. Hasil pengujian DSC
dapat disimpulkan titik leleh samped 2 lebih tinggi dibandingkan sampel | dengan
nilai masing-masing 16928 °C dan 167,59 °C, sehingga pelelehan lebih cepat.
Semakin lama dil skukan penyimpanan maka nilai kuat tarik benang plastik semakin

MENLTUT.

Kata kunci: benang plastik, karakteristik. polipropilena daur nlang, wakiu
penyimpanan
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ABSTRACT

The wxe of plaxtic products ix increasing due to the flexibility and Tow
prowuction costs. One of it applicatfons &5 the mannfacture of plastic varn for the
production of plastic sacks. Plastic varn is made from recvoled polvpropvlene,
calcium carbomate and pafvpropviens raw materials. Plastic thread storage aims
to enswre that raw materials for making plastic bags are alwavs available, bu
proffems often occur where vorn siored for a ceviain period of time becomes easily
hroken during the process of weaving plastic bags. The purpose of thix final preject
ix iy dtermine the effect of the use of recycled polypropylene fillers and the effect
of stovage time on the charectieristios of plastic varn. Problem solving is done by
proftfem  idenitfication and analvsiy wxing linear regression. The addition of
recvoled polypraplene provides better mechanical praperties than pure samples.
The results af stovage for 30 days resulted in o sample tensile strength value of 2
hetter than the sample value of 1. Storage of saomple 2 ix fonger than sample | does
nof tmeet the standard after dav 22, The optimal stovage Gme is predicted wsing o
linear equation, and shows that sample 2 storage ime is wp to 28 days-whife xample
1 ix up to I8 days. FTIR text rexults-in the absence of other functional groups in
recyveled samples, and transmission values in sample 2 are lower than in sample 1.
DSC test results can be concluded that the melting point of sample 2 is higher than
sample | with values of 16928 °C and T67 38 °C respectively, so melting is faster.
The longer the storage, the tensile sirength value of plastie yarn decreaves.

Keywords: plastic vare, charadterisifes, recveled polvpropyvlene, storage time

X



BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang
Produk plastik banyak digunaksn dalam kehidupan sehari-hari dengan

penggunaan biasanya sekali pakai. Seiring begalannya waktu plastik akan
menggantikan gelas, kayu, maopun logam (Melani et al.. 2017). Permintaan
preduk plastik nasional pada tahun 2019 mencapai 7,23 juta, dimana dalam
waktu lima tahun meningkat sebesar 5% dan diprediksi akan terus meninghkat
seiring tahunnya (Kementerian Perindustrian, 2019). Produk plastik mempunyai
beberapa keunggulan diantaranya ringan, kuat, mudah dibentuk, anti karat. tahan
terhadap bahan kimia dan korosi, mempunyai sifal isolasi listrik vang tinggi,
dapat dibuat berwarna maupun transparan, bizya proses yang lebih murah, serta
plastik dapat dicetnk dengan berbagai jenis dan bentuknya (Aryvanti, 2013).
Salah satu produk plastik vang banvak digunokan oleh masyarakat baik
perorangan maupun badan usaha vaitu produk kanmg plastik.

Karung plastik atau woven bag berfungsi sebagai wadah pembungkus
yang hiasanya digunakan pada industri beras, pupuk. dan gula Proses
pembuatan kamng plastik terdiri dari produksi benang plastik, proses perajutan
melalui circwlar loom dan fimishing. Benang plastik merupakan bahan baku
setengah jadi vang digunakan dalam pembuatan karung plastik. Produksi benang
plastik memegang peron penting dalam menentukan kualitas karung plastik. Hal
imi dikarenakan kualitas benang plastik dapat memengaruhi kemudshan proses

perajutan. Benang plastik yang tidak mudah putus lebih mudah dirsjut dibanding
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benang plastik yvang getas. Benang plastik harus dianyam cukup rapat, sehingga
tidak bocor keluar dari anyaman dan untub memastikan bahwa karung vang telah
diist tidak stip dari tumpukan karung (Pertiwi et al., 2013).

Bahan baku benang plastik yaitu polipropilena dengan bahan pengisi
atau filler. Bahan pengisi atan fiffer yang dapat digunakan yaitu CaC0s dan
polipropilena daur ulang. Polipropilena sebagai material utama tergolong dalam
termoset yang memuliki sifat tshan terhadap kerusakan akibat bahan kimia (asam
dan basa) maupun fisika {panas, dingin dan tekanan). Polipropilena bersifat lebih
mengikal bahan satu dengan yang lain, sedangkan CaCO: berfungsi sebagni
filler atau bahan pengisi. Selain itu CaCOs berfungsi sebagai pemberi wama
putih pada benang plastik. Polipropilena dmir ulang digunakan sebagai bahan
tambahan vang dapat meminimalisir biaya produksi. Polipropilena daur ulang
mempunyai kandungan calcinm carbonate dan polipropilena murni yang dapat
mengurangl kemudahan puius pada benang plastik dengan penggunasnnya vang
tidok banyak (Sulseman, 2018). PT Rajawali Tanjungsari Enjiniring merupakan
salah satu produsen benang plastik yang proses produksinya melalui proses
ekstrusi { far varn).

Berdasarkan observasi di PT Rajawali Tanjungsan Enjinining. benang
plostik yang diproduksi dari proses exiruyi tidak dapat langsung diproses ke
dalam cirewlar foom untuk dirajul. Hal ini menyebabkan banyak benang plastik
menumpuk di tempat penyimpangn. Salah satu manfast penyimpanan benang
plastik vaitu menjadikan bahan baku setengah jadi selalu tersedia untuk

memunjang proses perajutan menjadi karung plastik. Namun di sisi lain, sebagian



besar operator perajutan mengeluhkan bahwa benang plastik yang lama di
tempat penyimpanan akan semakin sulit dirmjut dikarenakan benang plastik
mudah putus. Selain dipengaruhi oleh lamanya penyimpanan, kualitas benang
plastik dipengaruhi oleh formulasi bahan vang digunokan, Benang plastik
dengan penambahan polipropilena dour ulang tentu akan memberikon sifat yang
berbeda dapat menurunkan nilai kualitss dengan stabil ketika disimpan
dibanding tanpa penambahan polipropilena dwur ulang,

Kemudahan putus pada benang plastik dipengaruhi oleh kuat tarik dan
perpanjangan putus. Kuat tarik adalzh tegongan maksimum yang bisa ditahan
oleh struktur pada kondisi tarik (Rohman & Kamiel, 2005). Sedangkan
perpanjangan putus merupakan kemuluran suatu potong uji bila diregangkan
sampai putus. Perpanjangan putus dinyatakan dalam % dari panjang potongan
uji sebelum diregangkan. Hal i digunakan untuk mengetahw elastisitas plastik
{Rahmaniar et al., 2015), Kualitas benang plastik yang baik memiliki nilai kuat
tarik dan perpanjangan putus vang relatif tinggi, mesmg-masing sebesar 40
kgfiem dan 26%., PT Rajawali Tanjungsan Enjininng memibki  standar
perusahaan untuk kuat tank dan perpanjangan putus benang plastik yaitu 36
kgflem untuk kuat tarik dan 25-27 % untuk perpanjangan putus,

Berdosarkan permaosalahan  tersebut, telah dipelajan  pengaruh
penambahan  polipropilens daur ulong dan lsmanya wokio penyimpanan
terhadap karakteristik benang plastik. Hal ini bertujuan untuk meminimalisir
penurunan yang signifikan pada keat tark dan perpanjangan putus benang

plastik. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis waktu penyimpanan benang



plastik pada formulasi bahan yang berbeds untuk mengetahui penurunan
kualitasnya hingga batas standar perusahaan serta meminimalisir kemudahan

putus benang plastik.

B. Rumusan Masalah
Berdosarkan latar belakang tersebut dapat dirumuskan beberapa
permasalahian antara lain:
|. Bagaimana pengarub penggunsan bahsn pengisi polipropilena daur ulang
pada produksi benang plastik terhadap karakteristik benang plastik?
2. Bagoimana pengaruh waktu penyimpanan terhadap karakteristik benang
plastik?

C. Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan rumusan masalah tersebul maka tujuan penulisan tugas
akhir vattu:
I. Mengetahui pengaruh penggunaan bahan pengisi polipropilena daur ulang
pada produksi bepang plastik terhadap karakteristik benong plastik.
2. Mengetahui pengaruh wakiu penyimpanan terhadsp kamktenstik benang

plastik.

. Manfaat Tugas Akhir
Adapun penulisan Tugas Akhir ini diharapkan dapat memberkan

manfaat sebagai berikut:



I. Bagi penulis, dapat memberikan pengetahuan dan wawasan terkait
penzmbahan polipropilena daer ulang dan lama waktu penyimpanan produk

terhadap benang plastik.

Pt

. Bapi perusahsan, daspat memberikan masukan untuk  meminimalisic
kerapuhan  (kemudahan  putus) benang plastik melalui  penambahan
polipropilera daur ulang dan analisis waktu penyimpansn benang plastik agar
nilai kuat tarik dan perpanjangan putusnya tetap memenuhi standar
perusahasan.

3. Bagi pendidikan. dapat dijadikan sebagni acuan penulisan Tugas Akhir

selanjutnya terkait meminimalisir penurunan kualitas mekanik benang plastik

dengan menggunakan persamann linjer.

E. Ruang Lingkup
Beberapa batasan pada penyelesaian permasalahan dalam penyelesaian
Tugas Akhir ini antara lain:
l. Semus data yang digunakan hanya berasal dari PT Rajawali Tanjungsari
Enjiniring.
2. Hanya berfokus pada pengamuh pads wakiu penyimpanan dan penambahan
polipropilera daur ulang terhadap kuat tarik dan perpanjangan putus.

3. Polipropilena daur ulang sebagai bahan tambah pada produksi benang plastik.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

AL Pollmer
Polimer merupakan makromolekul yang terbentuk oleh susunan unit
ulangan kimia yang sederhana dan terikat oleh ikatan kovalen. Unit ulangan
kimia hampir sama dengan monomer yaitu bahan awal polimer. Pembuatan
polimer terbagi menjadi dua vaitu denpan cara konvensional menggunakan
imisiator berupa bahan kimia dan radiasi (Kumala,2011).

Polimerisasi memapakan resksi pemyatuan monomer menjadi rantoi
polimer yang panjang dan berulang. Reaksi polimerisasi dibagi menjadi dua
vaitu pobadisi den pol kondensasi, Poliadisi merupakan polimer yang terbentuk
karena adanva reaksi adisi {Azzahra etal, 2013). Reaksi adisi adalah reaksi
penambahan molekul-molekul monomer yang berikatan rangkap dengan adanya
suatu pemicit radikal bebas atou jon.

Polimeriasi poli kondensasi merupakan polimensasi yang disertal dengan
pembentukan molekul keeil (H:20, NHi) (Wicaksono, 2014). Polimerisasi
kondensasi dibagi menjadi dua yaitu polimerisasi kondensasi alami dan
polimerisasi sintetis. Contoh polimerisasi kondensasi alami antara lain
pembentukan selufosa, amilum, dan protein, sedangkan contoh polimerisasi
kondensas: sintetis antara lain pembentukan nilon. tetoron, bakelit, dan wrea

metanal.



B. Flastlk

Plastik merupakan polimer rantai panjang dan stom yvang mengikat
antara satu dengan yang lain. Rantai ini membentuk banyak unit molekul
berulang. stsu monomer. Beberapa keunggulan pada plastik seperti ningan,
lembut, kuat, sulit tahan pecah, transparan, tahan air, dan ekonomis. sehingga
hampir semua peralatan atan produk terbunt dari plastik (Agusting, 2014),
Plastik dibuat dengan sifat-sifat yang diinginkan dengan cara ekstrusi,
kopolimerisasi dan laminasi. Polimer yang terbentuk pada komponen plastik
adalah monomer dengan rantai paling pendek (Setyowati & Widodo, 2017},
Plastik merupakan bahan kuat ringan yang dibasilkan dar proses kimia yang
terbentuk melalui proses pemanasan. Plastik dapat diolah serta dibentuk menjadi
fifm atuu fiber sintetik. Plastik tersebut didesain dengan variasi sangat banyak
dalam properti guna dapat mentoleransi panas, kertas, dan lainnya (Arendra &
Akhmad, 2017).

Plastik digolongkon menjadi dua yaita plastik shermaoplase dan plastik
termased (Mupiarto, 2005). Plastik theemaplass merupakan plastik vang dapat
dicetak secara terus-menerus dengan adanya bantusn panas, contohnya
Polvethylene (PE). Polvpropylene (PP), Polwstsrene (PS), Acrylonitrile
butadiene stvrene (ABS), Strene acrylonimrile (SAN), Nylon, Polpethyleone
Terephthalate (PET), BPT, Palvacetal (POM), Polvkarbonat (PC) dan lainnys,
Plastik termoset merupakan jenis plastik dengan kondisi tertentu tidak dapat

dicetak kembali dikarenskan polimemya vang lersusun dari janngan tiga



dimensi bentuknya, contehnya plastik Polvurethene (PUY), Urea Formaldelyvde
(UF), Mefamine Farmaldeiyvde (MF), Polvester, epoksi. dan lainnya.
l. Polipropilena

Polipropilena merupakan polimer yang tergolong jenis termoplastik
dimana Polipropilena termasuk pada polimer hidrokarbon vang dapat diolah
pada suhu tinggi. Proses pemumian minyak bumi merupakon proses yang
dapat menghasilkan monomer propilena yang berpolimerisasi membentuk
polipropilena. Polipropilena tergolong jenis bahan baku plastik ningan dengan
mussa jenis 0,91-0.94 kg/m® (Sriyanto, 2017).

Folipropilena memiliki titik leleh yang cukup tingm yaitu 166°C,
memiliki sifal vang tahan lerhadap bahan kimia maupun fisika, sehingga
karung plastik dengan bahan dasar benang menggunakan polipropilena dapat
melindungi produk dari kontaminasi (Fadel et al. 2021). Sifat-sifat
polipropilena dapat dismati pada Tabel 2.1 dibawah ini.

Tabel 2.1 Karaktenstik Polipropilena

Karaktenstik Saroan l-’ulipmpilem
Massa Jenis glem’ 0,91-0.94
Softening point T ("C) 140-150
Melting point Tmi=C) 16f-166
Thermual expansion [lﬂ-ﬁ fll.-"]'rl] {*C) 5.8-10
Volume spesifik cm’ /1b 30.4-30.8
Perpanjangan % 3-T00

{ Maddah, 201 6)
Polipropilena selain digunakan sebagai benang dalam bahan dasar
pembuatan karung plastik, dapat juga digunakan sebagai pactaging atau

pengemasan, tali, karpet. wadah yang dapat dipakai berulang kali serta alat



tulis. Produk tersebut melalui proses termoplastik seperti injection molding,
extruxion, structural foam dan blew molding (Sulaeman, 2018).
2. Polipropilena Daur ulang

Polipropilena merupakan termoplastik vang banyak digunakan dan
ditemukan dalam kehidupan sehari-hari, misalnya bahan tekstil dan
pengemasan makanan. Sifat polipropilena vang termoplast menjadikan bahan
ini dapat didaur ulang. Polipropilena komersial memilik sifat mekanik yang
lebih rendah dan Jebih getas dibandingkan polipropilena murni vang didaur
ulang, sehingga penggunaan polipropilena daur wlang dari polipropilena
murni lebih tepat untuk digunakan. Pelipropilena daur ulang komersil
diperlukan proses pemisahan Polipropilena dan Polietilen sehingga
penggunaan bahan daur ulang Polipropilena (PP) maupun bahan daur ulang
PE masing-masing lebih efektif, tanpa adanya perubahan sifat mekanik yang

signifikan (Jun & Juwonao, 2000},

C. karung Flastlk
Karung plastik merupakan produk yang terbuat dari bahan plastik dengan
proses anvaman. Kanmg plastik digunskan sebagai pembungkus atau kemasan
bahan baku. Karung plastik biasanya memiliki kapasitas sekitar 10-50 kg
{Sulaeman, 2018). Gulungan karung plastik dengan bentuk yang melmgkar
merupakan hasil anyaman dan bensng  plastk. Kamung plastik  duapat
menggantikan karung goni dikarenakan memiliki kelebihan dengan ketahanan

seria kekuatsnnya yang baik terhadap pelarut kimia, basa, maupun asam. Selain



itu, karung plasttk memiliki ketahanan terhadap air serta ringan dibandingkan
dengan karung goni (Sulaeman, 2018). Produk karung plastik diproses melalui
tiga tahapan yaitu pembuatan benang plastik menggunakan mesin ekstrusi (Ta:
varm), perajutan atou tenun benang plastik menggunakan mesin rajut (cirenlar
fowsm), dan tshap fieiching, dimana pada tahap ini dilakukon pemotongan

menjadi lembaran karung serta di printing menjadi barang jadi {Susanti, 2012),

. Benang Plastik

Benang plastik merupakan produk setengah jadi atau bahan utama yang
digunakan untok membuat kerung plastik jenis woven bag dan jumbo bag.
Benang plastik melalui proses ekstrusi dengan beragam warna yang dihasilkan
vaitu putih, kuming, hijou, merah, dan lain sebagainya, Wamna benang plastik
dibuat sesuai permintaan konsumen. Namun, lebih banyak diproduksi benang
berwama putth. Pembuatan weven fog dari benang plastik terbuat dar
polipropilena (PP), Kalsium karbonal (CaCOn) sebagai pengisi dan‘atau
palipropilena daur ulang sebagai campuran {Septivanto etal., 2022}, Gambar 2.1

merupakan gambar benang plastik.

Gambar 2.1 Benang Plastik
(PT Rajowali Tanjungyari Enjiniving, 2023}



E. Penvimpanan Benang Plastik

Penyimpanzn benang plastik berfungsi untuk melindungi benang plastik
agar awet tidak terkontaminasi dengan organisme. Penyimpanan yang terlalu
lama dupat menurunksn kualitas benang plastik. Penyvimpanan benang yaitu
dalam kemasan asli. seperti gulungan atau karton, Penyimpanan dengan ¢ara ini
dapat melindungi dan kotoran debu atau kelembaban, Kemasan vang digunakan
untuk menyimpan harus tahan tethadap bahan kimiz, tahan aus, dan muwdah
digunakan. Penyimpanan bepang harus ditempat yang kering dan terhindar dan
sinar matahari secara langsung. Selain itu, tempat penvimpanan harus ditetapkan
pada tempat yang tetap sehinggn barang atau peralatan yang digunakan tidak
berpindah-pindah (Handoyo & Rahardjo, 2018),

F. Karakteristik Benang Plastik

Karakteristik benang plastik ditentukan melalui hasil uji kuat tark,
perpanjangan putus, FTIR {fourier transform infrared). dan DSC (differentiol
soaimning calorimetry), Pengujian kuat tarik yaitu pengujian dengan pemberian
gaya atou tegang:n tark poda material sampel uji. Pengujian kuat tarik bertujuan
uniuk mengetahw milai tegangan, regangan, dan modulus elastisitas swatu
sampel uji vang dilakukan dengan cara penarikan sampef uji hinggs sampel uji
terputus {Hartanto, 2009). Pengujian kuat tarik dilakekan dengan pemberian
beban tarik pada sampel {Salindeho, 2023).

Kuat tarik dan perpanjangan putus saling berkaitan, kuat tarnk merepakan

tegangan maksimum yang dapat ditahan cleh struktur kondisi tank dengan



keadaan setelah tegangan terus meningkat dan berkelanjutan deformasi plastis
hingga tittk maksimum dan kemudian menurun sampai akhimya  patah.
Deformasi merupakan perubahan ukuran yang terjadi ketika material dibeni
gaya. Salah satu contoh deformasi adalah perpanjangan putus (Rahman &
Kamiel, 2015). Perpanjangan putus merupakan kemuluran suatu sampel uji bila
diregangkan sampai putus, dinyatakan dalam % dari panjang potongan uji
sebelum diregangkan guna mengetahui kemuluran dan kust fank plastik
{Rahmaniar et al., 20115}, Kuat tarik don perpanjangan putus benang plastik diuji
dengan mesin femsile sirength.

FTIR merupakan analisis gugus fungsi dengan metode vang
menggunakan spektroskopi inframerah. Pada spekiroskopi inframerah, sebagian
radiasi inframerah diserap oleh sampel dan sebagisn ditransmisikan atau
dilewatkan. Analisis FTIR bertujuan untuk mengetahui proses yang terjadi pada
pencampuran batk secarn fisik atau kimia. Hasil dari wji FTIR didapatkan
difraktogram hubungon sntara bilangan gelombang dengan miensitas  Satnawan
& Nling, 2017).

DSC (differential scamming calorimeny) adalah suatu teknik analisis
vang digunakan untuk mengukur energi vang diperfukan untuk membuat
perbedaan temperatur antara sampel dan pembanding mendekati nol, yong
dianalisis pada daerah suhu vang sama, dalam lingkungan panas atau dingin
dengan kecepatan yang teratur (Beri & Sanjoya. 2012}, DSC memungkinkan

penentuan titik leleh. knstalisasi. suhu transisi mesomorfik, perubahan entalp



dan entropi vang sesuai, dan karakterisasi transisi kamca dan efek lain yang

menampilkan baik perubahan kapasitas panas atau panas lsten.

G. Regresl Linler

Prediksi adalah cara untuk mencar kemungkinan hasil pada masa akan
datang. Prediksi dopat dilakukan menggunskan perhitengan rumus regresi
limier. Regresi finier merupakan cara untuk mengukur hubungan korelasi antara
dua variable atau lebih yang digunakan untuk data predikst melalui gans lurus.
Variabel adalah ukuran yang dopat berubah-ubah nilainya. Ada 2 tipe vorizhle
dalam regresi fimier vaitu varisbel pemberi pengaruh dan variabel terpengaruh.
Variabel pemberi pengaruh digunikan sebagai sebab, sedangkan variabel
terpengaruh sebagai akibat. Nilai R? pada regresi linier merupakan koefisien
korelasi dengan nilai yang menunjukkzn kuat atau tidaknya hubungan linser
antar variabel. Koefisien korelasi menunjukkan angka vang berkisar antara 0
sampai | yang mengindikasi besarnya kombinasi variobel independen (pember
pengaruh sebagai sebab) secara bersama -sama mempengaruhi nilai variabel
dependen (terpengaruh sebagai akibat). Nilai R* yang kecil berarti terdapat
komponen error yang besar (Suryanto. 2019). Rumus regresi linier secara umum

sebagai berikut.



BABITI
METODE KARY A AKHIR
Al Metode Pelaksanaan Tugas AKhir
Metode yang digunakan untuk menyelesaikan tugas akhir ini yaitu
wawancary, observasi dan studi lapangan serta informasi dan data vang
didupatkan selama proses mageng. Selain itw informasi dan data didspatican dari
studi literatur, percobaan dan pengujian yang dilakukan oleh operator. Hal ini
dilakukan untuk memperoleh informasi yang terkait dengan masalah vang dikaji,
Penjelosan terknil metode pelaksanasn karya akhir sebagai berikut:
I. Pengumpulan Data Primer
Data primer merupakan data vang didapatkan langsung dan berasal
dari subjek vang akan dikaji. Data prinver didapatkan dengan menggunakan
alat pengukuran atau alat pengambilan data. Pengumpulan dats primer
dilakukan dengan beberapa metode vang dijelaskan sebagai berikut:
a. Metode Observasi
Observasi dilakukan secara langsung di PT Rajawali Tanjungsar
Enjiniring, Sidoarjo. Pengambilan data dilakukon dengan mengamati
secara langsung keselurahan proses produksi yang berkaitan dengan
produksi bahan setengah jadi (benang). Pengamatan ditakukan dan proses
pembuaton benang plastik, pengujian benang plastik, dan penyimpanan

benang plastik.



b. Metode Wawancara
Meatode wawancara dilakukan dengan mewawancaral sekaligus
berdiskusi dengan pihak yang berkaitan. Pada metode ini perulis menggali
serta mengumpulkan data serta membuat daftar pertanyean yang kemudian
akan diajukan secara lisan pada sast wawancara. Narasumber pada
pengumpulan data dengan metode wawancara tiga orang yaitu SPV divisi
QC, kepala gudang. dan pembimbing magang. Pemilihan narasumber
didasarkan pada masalah yang dikaji oleh penulis. Wawancara kepada
SPV divisi QC guna mendapatkan dota mengenai standar produk pada PT
Rajawali Tanjungsari Enjininng, wawancara kepada Kepala Gudang
untuk mendapatkan dota terkait proses dan metode penvimpanan benang
plastik, sedangkan pembimbing magang untuk mendapatkan informasi
terkail kondisi penggunaan benang serta mengarahkan ke bagian tertentu
untuk menunjang pengamatan.
c. Praktek kerja langsung
Pruktek kerja lapangan yaitu melaksanakan kegiatan yang
melibatkan penuhis unfuk ikut kerja lapangan dengan mengambil sampel
{melakukan pemanenan bensng) dan  melakukan pengujian  serin
penyimpanan secars langsung terhadap benang plastik.
2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Pengumpulan data sekunder menggunakan studi literatur dengan
memanfaatkan teknologi informasi. Metode ini dilakukan dengan mencan

literatur dengan bantuan google scholar. Literatur yang didapatkan berupa e



book, jumal ilmiah maupun sefi-file yang mendukung dan berhubungan
dengan pembahasan yang dikaji serta mencan tinjauan pustaka berdasarkan

objek yang diamati.

B. Lokasl dan Waktu Pengambilan Data
Pengambilan data dilakukan ketika magang di PT Rajawali Tanjungsan
Enjiniring, beralamat di JI. Raya Trosobo KM 23 Desa Tanjungsari, Kecamatan
Taman, Kobupaten Sidoarjo, Provinsi Jawa timur, Indonesia. Pelaksanaan
magang dilakukan selama 2 bulan mula: tanggal 21 Februar 2023 sampai 28

Apnl 2023,

C. Alat dan Bahan
Pembuatan benang plastik menggunakan bahan yaitw, polipropilena
murni, kalsium karbonat { CaCOx), dan polipropilena daur ulang dengan bantuan
alat yaitu miver, ekstruder, roll take off, oven stretching, winder, tensife strength
mzchine, meteran otaw alat ukur. Alat dan bahan digunakan untuk menunjang
atou memudahkan pembuatan benang plastik, pengujian benang plastik serin
penyimpanan benang plastik. Adspun alat dan bahan yang digunakan sebaga

berikut



I. Alat

17

Tabel 3.1 Alat yang digunakan pembuatan benang plastik

Alat

Cambar

Fungsi

a. Dyyerdan
Mizer

b, Ekstruder

. Cutter

d. Unit pendingin

Miver berfungsi
mengaduk bahan atau
mencampurkan  bahan.
sedangkan dryer untuk
mengeringkan  untuk
mengurangi kandungan
air pada material.

Ekstruder  digunakan
untuk mengelah bahan
yang sudah dicampur
dari bentuk biji plastik
menjadi lembaran atau
film hingga menjadi
benang plastik

Cutter/Spicer

digunakan untuk
memotong  lembaran
plastik (ffm) menjadi
pita dengan  ukuran
lebaryang sudah diatur.

Unit pendingin
digunakan untuk
menrdinginkan film
plastik, suhi
pendinginan yaitu =40
.




e Chen stretching

f. Roll take up

and off

2. Winder

h. Tensile

Sirength

Chen strefching
berfungsi untuk
mematangkan  benang
dengan  ditarik  dan
menambah  kekuatan
dari  bemang.  Suhu
operasi ovem strefchinmg
adalah [60°C,

Rolf take wp digunakan
untuk menarik e dan
bak pendingin  dan
menipiskan fifm plastik
serta meninskan sisa air
dari bak pendingin.
Serta  Roll toke off
digunakan untuk
menarik  benang  dan

oven siretching.

Winder I:l.igl.ll:l.ﬂk.ﬂﬂ
untuk mengoulung
benang yang difilitkan
pada bobbin atau tempat
pengoulung  lembaran
benang.

Sirength fester
berfungsi sebagai alat
uji kualitas  benang
plastik seperti kuat tarik
dan perpanjangzsn putus

{PT Rajawali Tanjungsari Enjiniring, 2023)



2. Bahan

a. Bijih Plastik Polipropilena

Gambar 3.1 Bijih Polipropilena
{PT Rajawali Tenjungsari Enfiriring, 2023)

Yemis  bijih  plastk yang digunakan  vaitu  polipropilena.
Polipropilena merspakan bahan wtama yang mempunvai karakteristik
memiliki sifat mekanik keras, tahan terhadap bahan kimia, keras. berwarna
bening.

b. Kalstum Karbonat {CaCOs)

Gambar 3.2 Kalsium Karbonat (CaCO4)
(PT Rafavali Tanfungsar Enjiniring, 2023)

Kalsium karbonat (CaCO3) digunakan sebagai bahan pengisi.

Kalsium karbonat memiliki resistensi terhadop panas vang cukup baik



sehimgga CaCOs cocok untuk diaplikasikan ke berbagai jenis plastik
dengan ramah lingkungan yang dapat mengurangi penguapan pada proses
produksi sehingga suhu di area produksi dapat mengalami penurunan,

c. Polipropilena daur ulang

Gambar 3.3 Polipropilena Daur Ulang
{PT Rajawali Tanjungsari Enjiniring, 2023)

Gambar 3.3 menunjukkon pelet biji plastik bahan daur ulang
polipropilena. Bahan daur ulang benang plastik yang sudah tidak terpakai
atau cacat dilakukan pelelehan sehingga terbentuk butiran pelet dengan
bentuk seperti bijih polipropilena atau tabung namun woma putih keruh

sehingga dapat digunakan sebagai bahan tambahan atau pengisi (filler),

. Diagram Allr Proses Pembuatan Benang Plastik
Tahapan proses terdini dan proses pemanenan benang plastik, pengujian
benang plastik hingga penyimpanan benang plastik. Proses pembuatan benang

plostik serta pengujian koalitas benang plastik diuraikon sebagai berikut.



PP dan/atan
PP, CalCy;

N

Persiapan Bahan

!

Proses Miving, 1 = 5 mensl

}

Proses ckstrus

T=260°C, Kecepatan screw = 101 tpm,
penyaringan { 1 mesh dan 140 mesh)

|

Lembarzn fifm plastk

l

Pendinginan dalem bak pendingin
T= 36 -40°C

!

Pengeringan pada Rolb roeke up

}

Pemotongan film plastik menjadi
pita’benang plastik

:

Pemanasan benang pada oven, proses
strefching, T=148°C

:

Winding / Pengpulungan benang




Winding ¢ Penggulimgan benang

!
v

Pengujinn
kualitas

Penyonpanan benang plastuk

selesai

Cambar 3.4 Diagram alir proses pembuatan benong plastik
(PT Rajawali Tanjungsari Enjiniring, 2023)

Proses pembuatun benang plastik mengpunakan proses ekstrusi. proses
ini memiliki keuntungan yaitu mampt membuat benda dengan penampang yang
rumit. Tahapan awal pada pembuatan benang plastik ialsh persiapan bahan baku
vang terdiri dari pelipropilena mumi dan bahan pendukung CaCO; serta
penambahan polipropilena daur ulang. Polipropilena daur ulang ditambahkan
pada sampel dengan formulasi yang telah ditentukan. Kemudian material
dimasukkan ke dalam mixer. selama 5 menit. Tujuon proses pencampuran yaitu

agar produk benang plastik memiliki kualitas yang sama pada semua bagiannya



(merata), Bahan dari proses pencampuran dibawa ke hopper dengan
menggunakan deshing wnit. Bahan yang terdapat pada hepper dimasukkan
dalam screw barref untuk dilakukan proses pelelehan bijih plastik. Material bijih
plastik meleleh dikarenakan sumber panos yang berasal dari heaser. sedangkan
screw pada  harref berfungsi untuk mencampurkan, mengalitkan, dan
mendorong matenial menuju cetakan.

Kemudian. material lelehan disaring mefalui screen changer kemudian
dibuwwa menuju die, saringan atau fifrer yang terdin dan dua lapisan, bagian
depan memiliki ukuran 10 mexh dan bagian belakang memiliki ukuran 140
mesh, Sedangkan kecepatan exoruder vaitu 101 rpm, Kedua filter memaliki
kegunaan guna menyaring kotoran yang terbawa pada proses tersebut. Material
keluar melewati die dengan bentuk lembaran atau fifm. Lebar fifm yang keluar
dari die yaitu 132 cm, sedangkan ketebalan fitm plastik tergantung pada kencang
atsu tidaknya pada pengaturan sekrup di ofe.  Proses selanjuinyn yaitu
pendinginan fifm plastik. Proses pendinginan dilakukon di bak pendingin dengan
suho operasi 36°C - 40°C. Bahan pendingin yang digunakan yaite air dan
coofing tower. Film plastik masuk pado bak pendingin dengan tujuan untuk
mengkondisikan lelehan jifm plastik yang keluor dari e agar menipis dan padat.
Kemudian film plastik akan ditsnk pada rolf take up. Pads rodff ini akan menarik
memuju proses penyavatan dan juga pengeringan fifm. proses pengeringan
dilakukan karena pada proses pendinginan material banyak menyverap air. Film
basah dapat menyebabkan terjadinya penyimpangan atau defecs pada benang

plastik. Setelah proses pengeringan, /ifm plastik akan melalu proses penyayatan.



Proses penyayatan bertujuan untuk menstandarkan ukuran fifm plastik 2.5 mm.
Selanjutnya benang ditarik oleh rolf | dengan tujuan untuk mengontrol ketebalan
serta lebar benang plastik yang sebelumnya masuk proses pengovenan untuk
strefehing benang. Kemudian benang akan melalul proses stretchimg, dimana
benang dioven terlebih dahulu pada subu 148°C, untuk menmgkatkan kelenturan
benang plastik agar lebarnya sesuai juga dengan permintaan konsumen. Setelah
proses pemanasan, benang plastik ditarik oleh redf 2, kemudian benang plastik
melalui proses relaksasi yang bertujuan untuk meningkatkan elastisitas pada
benang,

Proses selanjutnya benang ditarik oleh relf 3 untuk menunmkan suhu
benang secars bertahap dengan kelenturan yang tetap terjaga. Selanjutnya proses
penggulungan benang, proses ini merupakan tahap akhir dan proses pembuatan
benang plastik. ‘Benang plastik yang swdoh dipanen dilakukan pengecekan
kualitas benang yang diproduksi oleh bagian QC dengan pengujian kuat tank,
perpanjangan putus, lebar benong dan berat benang. Ketelitian dan koordinasi
yang baik antara QC dan tim produksi sangat dutamakan. Hal mi bertujuan
untuk didapatkan benang plastik yang sesuai dengaan standar kualitas
perusahaan. Apabila terdapat cacat dan ketidoksesunian terhadap benang plastik
dapat segera dilakukan perbaikan pads proses produksi.

Penpujian benang plastik dilakukan oleh bagian )C. Pengambilan
sampel sebanyak 10 sampel gulungan benang dari blok yang berbeda. 10 sampel
gulungan benang diambil dengan panjang masing-masing | meter sehingga

didapatkan 10 sampel benang plastik yang akan dilakukan wji kuat tarik dan



perpanjangan putusnyz. Benang yang lolos atau sesuai dengan standar dapat
dilanjutkan pada proses penyimpanan, sedangkan benang yang tidak lolos uji

akan menjadi afval atau masuk dibagian daur ulang untuk diproses kembali.

. Proses penyimpanan dan pengujian benang plastik

Proses penvimpanan dimulai dengan pengambilan sampel yong
berbedn sebagai bahan uji, sampel 1 dengan polipropilena murni sedangkan
sampel 2 menggunakan campuran polipropilens dour wlang. Penyimpanan
tersebut dibunghkus plastik agar tidak terkontaminasi dengan kotoran dan tidak
terpapar langsung oleh sinar matahari. Selanjutnya dilakukan pengujian kuat
tarik dan perpanjangan putus dari benang tersebutl. Pengujian kuat tarik dan
perpanjangan putus menggunakan alat strewgth tester. Strength tester adalah
mesin uji kuat tarik dan perpanjangan putus per helal benang plastk yang
dilengkapi dengan peralatan beban, penjepit gpuna memegang contoh uji, skala
kekuatan, serta motor penggerak. Cara pengujian kuat torik dan perpanjangan
putus henang plastik memorut SNI O8-0768- 1980 yaitu pertama sehelal benang
yang sudah dipotong | meter dijepit pada penjepit mesin uji (&lem) bagian atas,
lalu bagian ujung bawah benang dijepit pada penjepil fifem) bawah dengan
ukuran antara penjepit bawah dan penjepit atas adalah 25 cm, kecepatan sebesar
50 m's dan diberi beban atau gaya tarik, posisi penjepit dan sampel uji dipastikan
sudah benar lalu fandle pengggerak motor ditarik. Hasil pengujian benang
plastik didapatkan nilai kuat tank dan perpanjangan putus. Nilai kuat tank

memiliki satuan (N/mm) yang dikonversikan ke kgf/cm.



F. Tahapan Penvelesalan Tugas Akhir
Berdasarkan urasan metode Tugas Akhir, maka tahapan penyelesaian

dapat diilustrasikan pada gambar 3.5 berikut.

Idennifikas: masaloh
- Observas:
- Wawancara
~ Literatur T
= Pmubw_mfl'!ﬂcnﬂ-ljm = Studi Analizis
- Regresi linier

v v

Anslizis pengamuh pengrunzan Anplisis penzamuh wokiu
bahan poliproplena daur ulang penyrmpanan iethadop
terhadop karzkierisnk benang karakieristik benang plasiik
plastik

Usulan penggunmun polipropilena
daur ulang dan wakiu

penyimpanan yang terbaik

Gambar 3.5 Skema Penyelesaian Tugas Akhir
l. Identifikasi Masalah

Studi lapangan dilakekon selsma proses magang di PT Rajawali
Tanjungsan Enjininng melalui observasi dengan cara mengamati dan
menganalisis proses pembuatan benang plastik menggunokan mesin exiruder.
Observasi dilakukan mulai dan mixvieg bahan hingga terbentuknya benang
plastik. Hal tersebut dilakukan untuk mengetahui kondisi lapangan secara
langsung berhubungan dengan proses pembuatan benang plastik. Selain

observasi, identifikasi masalah dilakukan wawancara bersama narasumber



dari operator dan supervisor produksi benang plastik. Setelah melakukan
pengamatan (observasi) serta wawancara, ditemukan beberapa permasalahan
dizntaranya yaitu mudah putusnya benang ketika proses anyaman serta kuat
tartk dan perpanjangan putus yang belum memenubn standar pada berang
plastik lama atau setelah dilakuksn penyimpanan yang tidak diketahui
lamanys pevimpanan bepang plastik. Setelah melakukan identifikasi
permasalahan, dirumuskan yakni pengarub wakiu penyimpanan benang
plastik polipropilena daur ulang dan murni terhadap kuat torik dan
perpanjangan putus dan pengaruh pengounasn bahan polipropilena daur
ulang pada produksi benang plastik terhadap kuat tarik dan perpanjangan
putus.
. Studi Analisis

Studi anahisis dilakukan dengan literatur. Literatur bertujuan untuk
mempelajari  pengaruh wakte penyimpanan lerhadap kuat tank dan
perpanjangan putus pads benang plastk dengan penambahan polipropilena
daur ulang. Studi literatur juga dilakukan pada benang plastik pada
penvimpansn selama 30 hari Pada tahapan ini dilakukan studi pengaruh
waktu penyimpanan pada karakteristik benang plastik. milai Jouat tarik dan
perpanjangan putus pada benang plastik.

Pengumpulan data dilakukan dengan dengan dua cara yaitu
pengumpulan data primer yang didapatkan selama magang berlangsung dan
data sekunder vang didapatkan dan literatur baik fext book. jurnal ilmigh, dan

lain sebagainya. Data tersebut kemudian ditampilkan dalam bentuk tabel dan



gambar grafik. Selain itu benang plastik di uji menggunakan FT-IR untuk
mengetahiel gugus fungsi vang terdapat pada benang plastik.

Pembahasan hasil observasi dan percobaan di lapangan dibahas
sesunl dengan kajizn untuk mengetahan pengaruh waktu penyimpanan serta
penambahan daur ulang polipropilen terhadap kuat tarik dan perpanjangan
putus pada benang plastik dan untuk mengetabui  pengaruh  waktu
penyimpanan dimana benang plastik mengalami penurunan kualitns atau
dibawah standar. Persamaan linser yang digunakan untuk memprediksikan
waktu penyvimpanan yang optimal dengan nilai v sebagai acuan yaitu sebesar
36 nilai standar kuat tank, dan nilai x sebagai hasil lama wakiu penyimpanan
yang sesnai.

. Usulan penggunaan polipropilena daur ulang dan waktu penyimpanan yang
terbaik

Berdasarkan hasil studi analisis dalam pemecahan masalah. Setelah
melalul rangkaian tahapan proses penyimpanan dan pengujian benang plastik,
diperoleh pemecahan mosalah yang nantinya dapat digunakan untuk
mengatasi kemudahan putus benang yang diakibatkan lamanya penyimpanan.
Adapun lamanya penyimpanan yang optimal dapat diprediksikan dengan
persamaan linier vang didapatkan dari grafik hasil penyimpanan benang
plastik pada nilai kuat tarik dan perpanjangan putus. Penulis juga memberikan
saran  berdasarkan kesimpulan yang diperoleh yaitu  penggunaan

polipropilena daur wlang dan wakin penyimpanan yang terbaik untuk



meminimalisir permasalaban yang terjadi di PT Rajawali Tanjungsari

Enjiniring khususnya untuk permasalahan pada benang plastik.
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