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PERSEMBAHAN

Rasa syukur saya haturkan atas rahmat dan karunia dan Allah SWT,

sholawat serta salam saya haturkan kepada junjungan kita Nahi
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kerasnya dumia. Orang yang selalu mensupport saya dan tidak henti-
hentinya membernkan kasih sayang dengan penuh cinta. Terima kasih
selalu berjuang untuk kehidupan saya. Terima kasih untuk semuanya,
berkat doa dan dukungan bapak dan ibu saya bisa berada ditiik ni.
Sehat selalu dan hiduplah lebih lama lagi, bapak dan ibu harus selalu
ada disehap perjalanan dan pencapaian saya. [ lfove you more more
more.

Saudara-saudaraku, terima kasih telah memberikan doa, nasehat,
semangat vang tiada henti untuk saya.

. Dosen pembimbing saya, Ibu Indri Hermiyati yang telah sabar

membimbing saya dan mencurahkan pikiran, tenaga, semangat, dan
bimbingannya.

Dhrektur. staff, dan karyawan PT SIMNU terkhusus segenap keluarga
Lab. OC fn Process (Ibu lis, Pak Oce, Pak Riski, Pak Dian, Pak Yusuf,
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serta memberikan pengalaman dan kenangan yang luar biasa selama
delapan bulan saya melakukan praktik kerja lapangan.

. Aminatuzzahro yang selalu menemani saya dari awal kuliah sampai

saat ini, dalam keadaan susah dan senang, selalu memberikan support,

mengajak healing, dan medengarkan keluh kesah saya.

. Dilana Puspitasan selayaknya adik saya sendin vang selalu menemani

saya dan selalu memben support. Tak lupa teman-teman TPKP 2020
dan magang vang telah menjadi keluarga kedua ketika dibandung.
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MOTTO

Akan ada satu masa dalam hidup seseorang merasakan suatu persoalan,
yang seakan-akan beban berat dipikul sampai merasa kesulitan dari ujung
kepala sampai ujung kaki siapapun itu. Kalo ada yang sedang merasakan
itu yakinlah kata Allah pada saat itu Allah sedang mengangkat derajatnya
dan meningkatkan kualitas hidupnya untuk mencapai sesuatu 1stimewa
vang belum pemnah dirath.
“Allah tidak akan membehani seseorang, melainkan sesuai dengan

kesanggupanya’ .
{Q.5. Al-Bagarah:286)
Kuncinya libatkan Allah dalam setiap persoalan apapun.

“Letakkan aku dalam hatime, maka aku akan meletakkanmu dalam

hatik™

(Q).S. Al-Bagarah:152)

“Aku akan berlari. saat kamu memanggil nama-Ku”
{Q.5. Al-Bagarah: | &6)

Trust to Allah for everyvthingno matter what. You lose trust to Allah, yvou
win vou trust to Allah, vou gain vow trust to Allah, vou have a problem vou
trust to Allahk, things are not going vour way, vou think kim even more and

vou falk to him, thats a very good habit to talk o Allah
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INTISARI

Perlak merupakan alas tidur yang berfungsi untuk menahan cairan
dengan cepat sehingga tidak membasahi alas tidur. Biasanya perlak kulit
sintetis dibuat dan resin PVC, plasticizer. foaming agent, foaming
activator, dan pigment. Tujuan dan tugas akhir ini adalah untuk
mengetahui  penyebab meningkatnya nilai glossy. Formula yang
digunakan untuk membuat perlak yaitu dengan menggunakan resin PVC
K-value 67 (NK 36T) 100 phr, plasticizer primer DINP (100, 90, &0, 70,
60, 50, 40, 30, 20, dan 10) phr, plasticizer sekunder chlorinated parafiin
(CP) 52 (0, 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, dan 100) phr, plasticizer
sekunder DN 300 5 phr, foaming agent H25 3 phr, foaming activater
LKZ 250 2.8 phr. dan pigment black 4% dan total bahan. Metode yang
digunakan vaitu single coating dengan foam pada suhu 200 °C dan waktu
90 detik. Diperoleh hasil uji organoleptik permukaan yang rata, tebal
1.55 mm, dan ditarik tangan tidak sobek dengan milai glossy 3,72 GS,
tensile 2,67 kgf, dan elongation 224,57% memenuhi standar perusahaan
vang diperoleh dari formulasi resin PVC NK 367 100 phr, DINP 80 phr,
CP 52 20 phr, DN 300 5 phr, LKZ 250 2.8 phr, H25 3 phr, dan pigment
4% dan total bahan. Penambahan plasticizer setumder (CP 52) akan
berpengaruh pada meningkatnya nilai glossy dari 3,72 GS menjadil 8,39
GS dan tensile dan 2.3 kgf menjadi 3,91 kgt tetapi menurunkan nilai
elongation dan 246,53 % menjadi 223,29 %,

Kata Kunci: Kulit sintetis, nilai glossy, perlak. plasticizer, polivinil
klonda
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ABSTRACT

Periak is a sleeping pad that functions to hold liguid guickly so i
doesa’t wel the bedding. Usually synithetic leather perlak is made from
PVC resin, plasticizer, foaming ageni, foaming activator, and pigmeni.
The purpase of this final project is to find out the cause of the increase in
elosxy value. The formula wsed fo make perfak is using PVC resin K-
vizlwe 67 {NK 367) 1N} phr, plasticizer primer DINP (100, 98 &, 70, 60,
30, 40, 30, 20, and 1) phr, plasticizer secondary chiorinated paraffin
{CPy 52 ¢0, 10, 20, 36 240, 50 60, 70, 80 90, and M) phr secondary
plasticizer DN 300 5 phr; foaming agent H25 3 phr, foaming activator
LEKF 250 2.8 phr, and pigment black 4% of the total ingredients. The
method used is single coating with foam ar 200 °C and 90 seconds. The
arganoleplic test resufts obtained were a flat surface, 1,55 mm thick, and
hand- drawn withowt tearing with @ glossy value of 3,72 GS, tensile 267
kg, and elongation 224 .57%, which met company standards obiained
Srom the formulation of PVC NK 367 rexin. 100 phe DINP 80 phy, CP 52
20 phe DN 300 5 phee LKZ 250 2.8 phry, H25 3 phr: and pigment 4% of
the total ingredients. The addition of secondary plasticizer (CP 52) will
increase the glossy valve from 3,72 GS to 1839 G8 and tensile from 2,3

kgl to 391 kgl but decrease the elongation value from 24633 % o
223 29%

Kevwords: Svnthelic leather, glossy grades, lacguer, plasticizer, polvvinyl
chlaride
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BAR I
PEMNDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kulit asli dan kulit sintetis digunakan sebagai bahan kulit. Kulit
sintetis dengan kualitas cukup batk dan terbatasnya bahan baku kulit,
harga produk kulit yang relatif lebih mahal dan isu kerusakan lingkungan
sebagal dampak kegiatan industn penyamakan kulit juga ikut
mempopulerkan produk berbahan kulit sintetis (Sholeh, 201%). Bahan
sintetis polivinil klonda (PVC) merupakan bahan tiruan kulit ash
mempunyal keunggulan dapat memproduksi kulit sintetis dengan biaya
vang rendah dan kualitas vang tidak kalah dibanding kulit ashi (Gurera
dan Bhushan, 2018). Bahan sintetis PVC mampu menyerupai kulit ash
khususnya dalam tampilan dan telah banyak digunakan dalam berbagai

aspek kehidupan (Fransiscus, 2018).

Industnn plastik, terutama lembaran kulit sintetis tumbuh dengan
cepat secara proporsional. Terjadi peningkatan permintaan kulit sintetis
untuk pakaian dan furnitur seperti jaket, ikat pinggang, sepatu, tas. koper,
sofa, jok mobil, perlak. dan sebagainya. Hal ini disebabakan karena
permintaan tersebut sulit dipenuhi oleh bahan baku kulit asli karena
ketersediaannya yang terbatas (Sholeh, 2018). Selain itu, bahan baku
kulit asli relatif lebth mahal dan isu kerusakan lingkungan sebagai
dampak kegiatan industn penyamakan kulit { Sholeh, 2018). Kulit sintetis

dengan harga realtf lebih murah dan kulit ash diharapkan memiliki



visual dan kualitas dari segi sifat fisik yang hampir sama dengan kulit
asli {Sholeh, 2018). Kulit sintetis umumnya terdin atas lapisan atas atau
top coat, lapisan tengah atau middle coar (bisa ada, bisa tidak ada),
lapisan dasar atau base coar, dan kain penguat (Kinge e aof.. 2013; Maia
et al., 2017). Lapisan atas dibuat sedemikian rupa sehingga menyerupai

permukaan kulit asli.

Pembuatan kulit sintetis dapat menggunakan bahan baku polimer
beragam, antara lain PVC (Musthofa er af.. 1997), PU, poliamida {Liu et
al., 2015; Qiang et al., 2017; Roh et al,, 2013), aknlik, atau polyester
{Ho, 2015). Bahan baku polimer yang digunakan perlu ditambahkan
bahan pembantu aditif seperti plasticizer, stabilizer, filler, pigment, serta
bahan penguat untuk mendapatkan kulit sintetis dengan sifat fisis dan

mekanis yang diinginkan { Rybachuk et al., 2007).

PT Sempurnaindah Multinusantara (SIMNU)}  merupakan
perusahaan yvang bergerak dalam bidang industri kulit sintetis dari PVC
dan PU di Indonesia. PVC adalah polimer termoplastik struktural amor,
tidak dapat diproses tanpa aditif karena memiliki stabilitas termal yang
rendah dan viskositas leleh vang tinggi (Sholeh, 2018). PVC dengan
penambahan berbagai aditif (kompon atau plastisel), dapat memiliki
berbagai sifat produk akhir yang hampir sama dengan kulit asli. Im
menjadikan PVC salah satu polimer yang paling umum digunakan untuk
produksi kulit sintetis {Akovali et al., 2012). Keunggulan PVC sebaga

bahan kulit sintetis lainnya yaitu harga yang relatif murah, ketahanan



minyak yang baik, gesekan atau abrasi yang baik, dan mudah diproses
dengan berbagai jenis bahan aditif. Kelemahan PVC adalah cenderung
rendah dalam ketahanan panasnya (Balkose et al., 2008). Pembuatan
kulit sintetis diperlukan formulasi dan kondisi proses produksi yang tepat
agar hasil yang diperoleh mendapatkan kualitas yang baik dan sem

kenampakan, kekuatan, maupun daya tahannya.

Artikel perlak kulit sintetis merupakan artikel bahan perlak yang
diproses tanpa menggunakan kain penguat schingga peningkatkan nilai
glossy dapat berdampak pada hasil kulit sintetis vang dibuat. Glossy pada
artikel perlak kulit sintetis menjadi salah satu masalah apabila nilai
glossy terus meningkat pada artikel perlak dapat mengakibatkan
permukaan kulit sintetis berminyak {(migrasi minvak) dan mempersulit
proses printing atau proses selanjutnya. Pemingkatan nilai glessy pada
artikel perlak tidak dapat diperbaiki ketika produk sudah jadi sehingga
proses produksi harus dihentikan sementara dan dilakukan perbaikan
terhadap plastisel, yang berarti proses produksinya kembali dimula dan

awal.

Penelitian sebelumnya, dipelajan bahwa plasticizer vyang
digunakan menggakibatkan migrasi pada bahan kemasan plastik (Teguh,
2020). Penelitian Sarumaha (2008) menyatakan bahwa adanya migrasi
minyak disebabkan oleh adanya difusi pemlastis ke permukaan polimer
vang menghasilkan eksudat yang selanjutnya berpindah ke media kontak.

Penelitian yang telah dilakukan sebelumnya dapat diketahui bahwa



plasticizer dapat berpengaruh pada hasil produk kulit sintetis. Maka dani
itu, tugas akhir ini mengangkat topik mengenai “Pengaruh Plasticizer
terhadap Nilai Glossy pada Artikel Perlak Kulit Sintetis dani Bahan Dasar

FVC di PT Sempurnaindah Multinusantara, Bandung, Jawa Barat™.

B. BEomusan Masalah

Dari uraian latar belakang di atas dapat dirumuskan permasalahan

sebagai berikut:

|.  Bagaimana mengetahui formulasi dan proses pembuatan perlak
kulit sintetis ?

2.  Bagaimana pengaruh penggunaan plasticizer DINF dan CP 52
terhadap nilai glessy, fensile stenghi. dan elongation ?

3. Bagaimana fakior yang memengaruhi meningkatnya nilai glossy”

C. Tujuan Tugas AKkhir

Penulisan tugas akhir ini bertujuan untuk:

l.  Mengetahu formulasi dan proses pembuatan perlak kulit sintetis.
2. Mengetahui pengaruh penggunaan plasticizer DINP dan CP 52
terhadap nilai glossy, tensile stenght, dan elongation.

3. Mengetahui faktor vang memengaruhi meningkatnya nilai glossy.



Manfaat Tugas Akhir

Penulisan tugas akhir ini bermanfaat untuk:

bt

Bagi perusahaan dapat meminimalisir tefjadinya peningkatan nilai
glassy pada artikel perlak kulit sintetis dan meningkatkan kualitas
produk.

Bagi mahasiswa sebagai pembelajaran dan pengetahuan untuk

meningkatkan kompetensi diri dari analisis suatu permasalahan.



BARB 11
TINJAUAN PUSTAKA

A. Kulit Sintetls

Kulit sintetis merupakan bahan alternatif pengganti kulit alami dan
digunakan sebagai pelapis, pakaian, tas, sepatu, dan penggunaan lainnya
(Ujevic et al., 2009). Menurut SNI 1294 (2009), kulit sintetis adalah
lembaran kulit tiruan yang terbuat dari campuran PVC atau PU sebagai
lapisan permukaan dan kain sebagai lapisan dasar vang berfungsi sebagai
penguat, sebagian menggunakan busa sebagal pengembang di lapisan
tengah atau dapat juga tanpa busa, diproses dengan calendering, coating,
dan faminating.

Kulit sintetis umumnya terdin atas lapisan atas atau top coar,
lapisan tengah atau middle coat (digunakan untuk lapisan foaming),
lapisan dasar atau hase coat, dan backing cloth (Kinge et al., 2013; Maia
et al., 2017). Top Coat merupakan lapisan atas kulit sintetis menentukan
tekstur'motif kulit sintetis. Lapisan atas atau rop coar merupakan lapisan
vang memiliki sifat plastis dan elastis. Middle coat merupakan lapisan
tengah dan kulit sintetis yang berfungsi sebagai lapisan pengembang atau
foaming dan berada tepat di bawah lapisan atas. Lapisan tengah
digunakan pada jenis pelapisan dowble coating. Base Coat merupakan
lapisan dasar atau lapisan perekat atau adhesive yang menghubungkan
lapisan penguat (kain) dengan lapisan tengah. Backing cloth merupakan

lapisan dan kain yang berfungsi sebagai bahan penguat kulit sintetis yang



terletak pada bagian paling bawah dari kulit sintetis. Backing cloth
memiliki banyak jenis antara lain SK 30 3K 40, DK 40, interfock, dan

lain sebagainya.

Menurut SNI 1294:2009, terdapat tiga metode pembuatan kulit
sintetis, yaitu calendering. coating, dan laminating. Calendering adalah
proses menggulung atau (menekan) senyawa PVC atau PU lunak dengan
kalender untuk dibentuk bungkus plastik. Pelapisan atau coaring yang
dimaksudkan adalah pelapisan release paper dengan plastisol bahan
PVC untuk keperluan dekoratif, pelindung dan keperluan khusus lainnya.
Laminating adalah proses penggabungan 2 (dua) atau lebih lapisan

plastik dengan kain penguat menggunakan lem atau panas.

Menurut SKKNI (2016), terdapat dua jenis pelapisan pada
metode ini, vaitu single coating dan double coating. Single coating
adalah proses pelapisan satu lapis yang terdiri dan top coat, base coal,
dan backing cloth. Single coating terdini dani 2 jenis, yaitu non foam
adalah proses pelapisan satu lapis yang di dalam lapisan middle coar
tersebut tidak terdapat foam atau bahan pengembang dan foam adalah
proses pelapisan satu lapis yang dalam lapisan middle coat tersebut
terdapat foam atau bahan pengembang. Dowble Coating adalah proses
pelapisan dua lapis yang terdiri dan top coat, middle coat, base coat, dan
backing cloth. Double coating terdiri dan 2 jenis, yaitu mon foam adalah
proses pelapisan dua lapis yang di dalam lapisan middle coar tersebut

tidak terdapat foam atau bahan pengembang dan feam adalah proses



pelapisan dua lapis vang di dalam lapisan middle coat tersebut terdapat
foam atau bahan pengembang.

B. Proses Pembuatan Kullt Sintetis

Tahapan umum produksi kulit sintetis meliputi pelapisan plastisal
di atas release paper, pengeringan atau pematangan plastisel, pelapisan
perekat atau adhesive ke atas lapisan top coat apabila non foaming dan
diatas lapisan middle coat apabila jfoaming yang telah kering atau
matang, pelapisan serat penguat ke atas perekat, lalu melepaskan refease
paper dan kulit sintetis yang diperoleh (Suto et al., 2012).

Proses pelapisan kulit sintetis menurut Syabani (2022), dapat

terlihat pada Gambar 2. |:

Lapisan Skan
Lapisam Adhoave

Kirin Pisginl

Gambar 2. | Lapisan Kulit Sintetis
Prosedur pembuatanya yaitu release paper dipanaskan pada subhu 170-

1B0°C selama 20 detik, kemudian dilapisi plasiisel skin dengan ketebalan
0.5 mm. Lapisan yang diperoleh dipanaskan kembali pada suhu 190-
200°C selama | menit. Selanjutnya plastisol adhesive dilapiskan dengan
ketebalan 0.5 mm dan kemudian ditutup kain penguat. Bahan kulit

sintetis dipanaskan kembali pada 190-200°C selama | memt dan

didinginkan pada suhu kamar.



Bahan untuk membuat kulit sintetis ada dua yaitu bahan dasar dan

bahan pembantu kulit sintetis. Bahan dasar untuk lapisan luar yang
digunakan dalam proses pembuatan kulit sintetis dapat berasal dan PVC,
PU, dan campuran antara PU dengan metil. PVC atau PU sebagai bahan
baku diolah lewat proses komponding, dengan penambahan plasticizer,

stabifizer, tubricant, filler, blowing agent, dan pigment.

C. Folivinil Klorida

PVC merupakan salah satu polimer yang paling banyak digunakan
sebagal bahan dasar pembuatan kulit sintetis (Syabani, et al. 2020). PVC
vang juga dikenal resin vinil, didapat dari polimerisasi senyawa vinil
klorida pada suatu reaksi polimensasi adisi radikal bebas. Menurut

Boustead (2005) PVC merupakan polimer hidrokarbon yvang diklorinasi.

H

H o W

/ C

f C=( — |,-*"|

/ ¢ o
H il |

H n
winil klorida PG
mMarnoimer praalirmer

Gambar 2. 2 Struktur Kimia PVC
Sumber; Rochmadi dan Permono, 2015

Gambar 2. 2 merupakan struktur dan PVC. Monomer vinil klonda
didapatkan dari mereaksikan gas ethviene dengan chlorime untuk
membentuk [, 2-dichloroethane. 1, 2-dichloreethane kemudian dipecah

untuk menghasilkan senyawa vimd klorida (Charless, 1999). Senyawa
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PVC ini dapat berwujud padatan dalam cairan dengan perbandingan 50%%
vang tersuspensi yang umumnya digunakan dalam bahan eksperimen dan
penelifian, wujudnya juga dapat berupa bubuk putih atau padatan knm
vang berwarna. PVC memiliki range berat molekul dari 60.000 hingga
140.00) gram/mol (Umam, 2009). Jika ditinjau dan kestabilan, senyawa
ini sangat stabil karena berbentuk polimer sehingga fasanya berbentuk
padatan yang keras sehingga hampir tidak berpengaruh (tak bereaksi)
terhadap kehadiran oksidator kuat. Dan segi safety, senyawa ini hampir
tidak berbahava dan tidak mengganggu lingkungan karena tidak
berpotensi menceman udara, air maupun tanah. Selain itu, senyawa ini

juga mudah terbakar (Umam, 2009},

Sifat PVC berkaitan erat dengan nilai K-value, semakin rendah K-
value maka berat molekul semakin tinggi, wama lebih stabil, viskositas
leleh lebih rendah, dan pemrosesan lebih mudah sedangkan semakin
tinggi milai K-value akan memberikan keuntungan yaitu memiliki sifat
mekanik yang lebih baik (Umam, 2009). Penggunaan parameter proses
dalam pengolahan PVC menjadi produk akhir perlu memperhatikan
karaktenstik yang dimiliki oleh PVC sehingga produk yang dihasilkan
memenuhi sifat mekanik dan sifat kimia. Karaktenistik vang dimiliki oleh

PVC tersebut terdapat pada Tabel 2.1 di bawah:
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Tabel 2.1. Karaktenistik PVC

No Karakteristik Nilal

| Warna Putih

2 Densitas padatan (kg/m’) 300-650

3 Titik didih (*C) =120

4 Bentuk Bubuk

5 Bau Tidak berbau

[ Sifat Tidak mudah terbakar
7 Spesifik gravitasi (air= 1) 1.4

Sumber : Oltchim.com

D. Bahan Aditif
1. Plasticizer

Pilasticizer adalah aditif yang dapat meningkatkan fleksibilitas dan
kemampuan kerja PVC dengan membentuk ikatan sekunder (interaksi
dipol-dipol) dengan rantai polimer (Gonzales, 2008). Fleksibilitas atau
kelembutan tergantung pada jenis dan phr plasticizer yang digunakan
dalam suatu formulasi. Selama ada kompatibilitas yang cukup antara
polimer dan plasticizer, plasticizer akan diperiahankan dalam produk
fleksibel yang dihasilkan. Ada berbagai jenis plasticizer yaitu diantaranya

phthalaie, ester, adipat, tnmelitat, dan fosfat (Umam. 2009).

Penggunaan plasticizer hal vang harus diperhatikan adalah pada
bagian parameter interaksinya dimana hal tersebut menentukan apakah
plasticizer tersebut memiliki tingkat kemampuan dapat tercampur dengan
polimer. Plasticizer dapat digunakan jika parameter kelarutan memiliki

nilai yang sama atau mendekati jika dibandingkan dengan parameter
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kelarutan resinmya. Tabel 2. 2 menunjukkan parameter kelarutan

plasticizer:

Tabel 2. 2 Parameter Kelarutan Plasticizer

Sofubilitas
Plasticizer
Parameter (H)

Chiorinated Paraffin 75
Dioctyl Pihalate 7.9
Dibutaxvethy! Phthalate 2
Tricrescvl Phosphale 84
Dioctvi Sebacate 86
Triphenyvl Phosphale 8.6
Chiorinated Ripheny!
(Arochlor 1248) =
Difexyl Phthalate B9
Diivononyl Phtkalate 8.9
Hvdvogenated Terpenyl (Hb-40) g
Dibutyl Sehacate 9.2
Dibund Phthalate 03
Dipropy! Phihalate 0.7
Dicthyvl Phthalate 10
Dimethyl Phthalate 10,7
Santicizer 8 11,9
Glyveerol 16,5

Sumber; Michael, 2012

Kelarutannya plasticizer terbagi menjadi dua yaitu performance
plasticizer dan speciality plasticizer. Kebanyakan plasticizer yang ada
merupakan plasticizer dengan pemakaian umum. Performance plasticizer

mempunyal kemampuan larut lebih baik ke dalam polimer dan dapat
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digunakan pada polimer yang diaplikasikan pada suhu yang rendah akan
tetapi harga produksi dengan pemakalan plasticizer ini menjadi lebih
tinggi karena mahal (Michael, 2012). Plasticizer berdasarkan unsur kimia
pembentuknya dapat dibagi menjadi tipa kelompok besar yaitu

phthalateesters, trimelltecsters, dan adipateesters (Michael, 201 2).

Bahan plasticizer jika digolongkan terbagi menjadi dua bagian
diantaranya adalah bahan plasticizer primer dan plasticizer sekunder.
Bahan plasticizer primer merupakan bahan pemlastis tunggal vang
dimana dapat digunakan sendin tanpa bantuan bahan pemlastis lain.
Umumnya bahan plasticizer primer memiliki kompatibilitas yang baik
pada resin, hal tersebut disebabkan karena keduanya memiliki polaritas
vang sama schingga kemungkinannva tinggi tidak mengalami efek
negatif untuk menimbulkan cacat seperti penggumpalan akibat endapan
dan peningkatan nilal glossy. Plasticizer primer dapat digunakan secara
tunggal yang berfungsi untuk memodifikasi kelembutan PVC, sedangkan
plasticizer sekunder merupakan plasticizer yang penggunaannya terbatas
dan hanya dapat digunakan bersama plasticizer primer (Patrick, 2003).
Plasticizer sekunder penggunaanya terbatas dan hanya dapat digunakan
bersama plasticizer primer dikarenakan plasticizer sefunder memiliki
kapasitas pembentukan gel rendah dan kompatibilitas terbatas terhadap
polimer yang ditambahkan (Vieira, et al., 2011). Bahan yang bisa
digunakan sebagai plasticizer primer adalah Diectvl phthalate (DOP),

Diisooctyl phthalate (DIOP), dan Disonomd phthalate (DINP).
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a. DINP

=
& g\i’&

Gambar 2. 3 Struktur Kimia DINP
Sumber: www. Chemicalbook.com/CAS'GIF\68515-48-0.mf

DINP merupakan golongan dialkil fialat ester (DAP) yang
mewakili kompleks bercabang, terutama kompleks isomer C-9 bercabang
vang digunakan sebagai plasticizer primer. DINP adalah zat kompleks
dan diberi nomor CAS berbeda berdasarkan metode pembuatanmya.
Nomor CAS 68515-48-0 (ditunjuk sebagai DINP-1) dibuat dan oktena
vang diubah menjadi gugus alkohol yang sebagian besar terdin dan 3.4-,
4.6-, 1.6-, 3.5, 45, dan 3,6- dimetil- heppanol-1 nomor CAS 28553-12-0
(DINP-2) dihasilkan dani n-Putena yang diubah terutama menjadi
metilokianal dan dimetilheptanc! nomor CAS 28553120 juga mewakili
DINP-3, yang dihasilkan dari m-butena dan isobwrenma yang diubah
menjadi alkohol, dengan 60% terdin dari metiletil heksanol. The
Chemical Manufaciurers Association (CMA, 1999) telah menyatakan
bahwa meskipun DINP merupakan zat yang kompleks, DINP tidak dapat
berubah karena untuk stabilitas proses pembuatan alkohol. DINP
merupakan cairan kental berminyak pada suhu dan tekanan standar.

DINP memiliki berbagai aplikasi dalam pembuatan mainan, konstruksi,
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dan lain sebagainya. Beberapa sifat fisikk dan kimia DINP menurut
Staples et al. (1997) pada Tabel 2. 3 benkut:

Tabel 2. 3 Sifat Fisik dan Kimia DINP

Froperti Nilal
Rumus kimia Cz6H4204
Berat Molekul 418.62 g/mol
Ttik leleh A8°C
Titik didih 370 °C
Kelarutan gravitasi 0.97
Spesifik dalam air Tidak larut (0.2 mg/L)
Tekanan 54x 107 tor
Konstanta Uap -9

Sumber: Staples et al., 1997

b. CP{Chlorinated Paraffin) 52

cPsz—" U/\C‘\/\

| "\./Q/‘\/

Gambar 2. 4 Struktur Kimia CP 52

Sumber: Yuan dan Cheng . 2017
CP merupakan plasticizer sekunder dimana penggunaanya harus
bersama dengan plasticizer primer. Hal tersebut dikarenakan plasticizer
sekunder kurang cocok untuk digunakan sebagai satu-satunya plasticizer
untuk PVC, sehingga pemakaiannya harus bersama dengan plasticizer

primer seperti DOP (Dioctyl Phithalaie), DINP (Disonanyl Phthalate),
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DIDP (Diisodecyl Phthalate), dan TOTM (Tris  (2-Ethylhexyi)
Trimellitate). Plasticizer sekunder digunakan bersama plasticizer primer
dikarenakan plasticizer sckunder tidak memiliki kompabilitas dengan
polimer sebaik plasticizer primer (Michael, 2012). Plasticizer sekunder
tidak dapat meningkatkan fleksibilitas secara signifikan. Akan tetap1 pada
penggabungan dengan plasticizer primer pada formulasi produk PVC,
maka plasticizer sekunder akan dapat meningkatkan fleksibilitas
dibandingkan bila plasticizer primer bekerja sendini di dalam formulasi
produk (O0'Connel, et al., 2003). Plasticizer sekunder juga biasa
ditambahkan untuk dapat mengurangi biaya produksi. Plasticizer
sekunder, bila digunakan dalam kombinasi dengan plasticizer primer,
menyebabkan peningkatan efek plasticising, dan juga dikenal sebagai

extender (Rubin, 1990,

CP memiliki kelebihan vaitu lebih tahan panas dan pembakaran
dibanding plasticizer lainnya (Patrick, 2005). CP merupakan cairan
kental bening hingga agak kuming. CP larut dalam minyak pelumas,
benzena, berbagai pelarut terklorinasi, eter, keton, ester, dan berbagai
hidrokarbon alifatik dan aromatik tetapt tidak larut dalam air dan alkohol
{Hardie. 1964). CP diklasifikasikan menurnut panjang rantai karbonnya
sebagai -CP rantai pendek (SCCF, C 10-13), rantai sedang (MCCP, C
14-17), dan rantai panjang (LCCF, C =17 ). Kelas komersial CP yang
digunakan untuk PVC biasanva memiliki kandungan klorin 45%., 52%,

dan 58% (Suntek, 2022). Sebagian besar produk CP komersial berbentuk
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cair dan berkisar dan viskositas yang relatif rendah hingga sangat tinggi.
Bergantung pada kandungan klonnnya, bisa berupa bubuk yang kurang
kental, lebih kental, atau padat. CP berwarna lebih terang dan lebih stabil
secara termal dalam senyawa PVC. CP memberikan fleksibilitas subu
rendah vang baik. Nilai klorin yang lebih tinggi mengurangi fleksibilitas
suhu rendah. CP yang paling sering digunakan sebagai plasticizer
sekunder untuk PVC adalah yang memiliki panjang rantai menengah,

yang biasa disebut dengan CF 45 dan CP 52 (Suntek, 2022).

Tabel 2. 4 Sifat Fisik dan Kimia CP 52

Fropertl Nllal
Keadaan Fisik Cairan kental
Warma Kekuning-kuningan
Bau Berbau klorin
Titik Leleh' beku (*C) -15 sampai 0
Titik Didih/nyala (°C) 215
Tekanan Uap dalam air 1 3x 1027 107
Kelarutan dalam air (g/cm?) 0.027
Berat Molekul (g/mol) 481.5

Sumber: Helsinki, 1990
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c. DN 300 atau TXIB iTrimethy! Pentanyi Diisobutvrate)

THIBE Tewanol
o o
L-izobutyrate
Ao
3-isobutyrate

Gambar 2. 5 Struktur Kimia TXIB
Sumber: Kazama et al., 2022
TXIB berfungsi terutama sebagai plasticizer dengan berat molekul

286,42 Da. ntik didih 281.5°C, dan tekanan uap 0,004 mbar (£ (%)
pada 25°C (Parlemen Eropa dan Dewan Um Eropa, 200d4). TXIB
berada di luar kategon senyawa organik volatil (VOC) oleh Uni Eropa

definisi (Parlemen Eropa dan Dewan Uni Eropa, 2004).

2. Foaming Agent

Foaming agent berfungsi sebagai bahan pembantu pengembang
pada lapisan tengah (Soepranoto, 1989). Jenis yang paling umum
digunakan adalah azodikarbonamide atan ACDM (Soepranoto, 1989).
Penggunaannmya tergantung dari rasio phr vang dikehendaki. agar kulit
sintetis tidak terlalu gembos namun ketebalannya tercapai. Foaming

ageni adalah zat padat yang membentuk gas selama pemrosesan polimer
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pada suhu tertentu yang cocok dengan viskositas leleh dan resin untuk

mempertahankan struktur busa (Patrick, 2005).

Foaming agent bereaksi membentuk sel-sel kecil atau gelembung
dalam polimer, menghasilkan struktur berbusa atau berponi ketika
dipanaskan. Proses foaming dipengaruhi oleh jenis kickers yang
digunakan bersama foaming agem:, kelarutan foaming agemi dalam
polimer, metode penggabungan, suhu dan tekanan pemrosesan, viskositas
leleh, dan kristalinitas polimer (Liu dan Chen, 2015). Jika terlalu banyak
kickers ditambahkan, sel-sel akan kolaps dan menghasilkan busa yang
lehih padat. Tebal tipisnya foaming dapat ditentukan oleh perbandingan
Jfoaming agent dengan joaming activator yang digunakan yaitu dengan
perbandingan 3:2 (Patrick, 2005). Foaming agemt mengalami
dekomposisi selama proses pemanasan dengan melepaskan gas nitrogen
{Nz) {Rosadi dan Syahbani, 2022).
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Gambar 2. 6 Mekanisme Dekomposisi Azodicarbonamide
Sumber : Mantaranon dan Chirachanchai, 2016



20

., : Foaming Activator

Foaming activater merupakan bahan kimia yang terurai pada suhu
pemrosesan untuk mempercepat reaksi foaming agent membentuk gas.
Kriteria yang paling penting untuk pemilihan kickers adalah bahwa suhu
dekomposisi sesual dengan suhu pemrosesan polimer, jika suhu
pemrosesan di bawah suhu dekomposisi maka busa yang dihasilkan
sedikit, sementara pengolahan suhu yang terlalu tinggi dapat
menyebabkan sel-sel yang rusak atau pecah dan kualitas permukaan yang
buruk (Mater dan Calafut, 1998). Suhu dekomposisi azedikarbonamida
lebih tinggi dan suhu pengolahan PVC biasa, oleh karena itu harus
diturunkan dengan penambahan kickers. Kickers dapal menurunkan suhu
hingga 175 °C (bahkan sampai 150 °C) (Maier dan Calafut, 1998).
Aktivator (kickers), termasuk alkohol, glikol, anticksidan, dan garam
logam dapat ditambahkan untuk menurunkan suhu  dekomposisi.
Pertimbangan pemilihan lain termasuk jenis dan jumlah gas yang

dibebaskan dan efeknya pada produk akhir (Maier dan Calafut, 1998).

4. Bahan Fewarna

Bahan pewama merupakan senyawa organik ataupun anorganik
vang ditambahkan pada resin polimer untuk mendapatkan wamna-wama
tertentu, agar bahan plastik lebih menarik (Patrick, 2005). Zat-zat wama
vang dipakai, harus mempunyai persyaratan tertentu, antara lain mampu
memberi wama yang baik, dapat memantulkan sinar dengan baik, tahan

terhadap udara panas atau sinar matahari, dan tahan terhadap sream
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{Patrick, 2005). Contoh bahan pewama yaitu carbon black, plotosia

amine, pewarna pasta, dan sebagainya.

E. Release Paper

Release paper merupakan kertas cetak yang berfungsi memberikan
motif pada lapisan atas kulit sintetis. Kertas cetak memiliki corak dan
tebal yang bervaniasi. Release paper mempunyai lapisan silikon pada
permukaannya yang berfungsi agar kulit sintetis tidak lengket pada kertas
dan mudah dipisahkan. Release paper dapat digunakan berulang kah
selama release paper masih dalam keadaan baik. Release paper yang
digunakan dalam industn kulit sintetis ada berbagal jenis, seperti
continental call (CC), kid grain (KG), plain multikar (PM), cabra (CBR),
dan lain sebagainya. Bahan-bahan im1 kebanyakan ditmpor dari Inggris
dan Amerika. Tiap jenis kertas cetak atau release paper tersebut

mempunyal corak yvang berbeda.

F.  Plastisol

Pembuatan kulit sintetis perlu melalui proses micing agar
membentuk plastisol dengan mencampurkan bahan-bahan seperti resin
PVC dan bahan aditif seperti plasticizer, stabilizer, foaming agent,
foaming aktivater, dan lainnya (Rybachuk et al. 2007). Plastisol
merupakan hasil penguralan resin PVC dengan bahan aditif melaln
proses mixing. Plastisol adalah suspensi cair dan plastik halus dalam
plasticizer (Rosato et al., 2004).
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G, Perlak Kuolit Sintetls

Gambar 2, T Perlak Kulit Sintetis

Perlak merupakan pelapis atau cover yang digunakan untuk
menahan cairan dengan cepat sehingga tidak membasahi kasur atau
matras (Amsmedika, 2013). Perlak kulit sintetis adalah perlak yang
berbahan dasar kulit sintetis dari bahan PVC. Artikel perlak kulit sintetis
pada PT SIMNU diproses tanpa lapisan kain penguat dengan tebal 1.5
mim serta mempunyai permukaan yang halus rata. Perlak kulit sintetis im
dibuat dani pencampuran PVC dengan bahan aditif melalw proses

mixing.

H. Solubility Parameter

Solubility parameter terkadang disebut parameter energi kohesi
karena berasal dan enermi vang dibutuhkan untuk mengubah cairan
menjadi gas (Hildebrand, 1950). Solubility Parameter adalah ukuran
langsung dan energi total (kohesif) yang menyatukan molekul-molekul

cairan. Solubility Parameter dapat mengetahui tingkat kompabilitas
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antara polimer dan plasticizer. Kompatibilitas merupakan tingkat
kemampuan polimer dan plasticizer untuk bercampur tanpa

menyebabkan terjadinya fasa baru (Michael, 2012).

Piasticizer dengan sofubility parameter yang minp atau sama
dengan material polimer yang akan dipakai akan memiliki tingkat
kompabilitas yang tinggi dibandingkan dengan plasticizer yang memiliki
selubility parameter vang berbeda dengan polimernya. Contoh parameter
kelarutan PVC (9,66 H) minp dengan parameter kelarutan dann DOP (8,
95 H) sehingga DOP merupakan piasticizer yang cocok untuk PVC
{Michael, 2012). Plasticizer dan polimer tidak terikal secara kimia,
plasticizer mudah berdifusi sehingga berpindah ke permukaan dalam

wujud minyak (migrasi minyak) (Demir et al, 2008).

Migrasi minyak merupakan perpindahan bahan kimia atau aditif
(berdifusi) menjadi berbentuk minyak. Migrasi minyak dapat terjadi
akibat pengaruh suhu, waktu penyimpanan, dan proses pengolahan
(Koswara, 2006). Lamanya penyimpanan juga berpengarub terhadap
perpindahan (migrasi), karena cairan vang digunakan sebagai plasticizer
PVC benar-benar bercampur dengan cairan organik lainnya, kontak
antara PVC-Plasticizer dan minyak atau pelarut menyebabkan keluamya

plasticizer ke permukaan.
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I. Glossy

Glossy merupakan kekilapan sebagai atnbut dan  sebuah
permukaan vyang menyebabkan bahan memiliki penampilan yang
berkilau {Rohman, 2020). Alat mengukur nilai glossy pada suatu produk
vaitu dengan menggunakan glossmeter. Glossmeter merupakan alat yang
digunakan untuk mengukur tingkat glessy kulit sintetis dengan satuan GS

|gloss unitx ).

J.  Prinfing

Printing atau pencetakan merupakan kemampuan PVC terplastisasi
{PVC-F) untuk dicetak dalam berbagai desain dan gaya, dan efek ubin
sederhana hingga pambar foto digital. Pencetakan dapat melibatkan
penggunaan tinta berbasis pelarut dan non- pelarut, yang diterapkan pada
permukaan menggunakan rol, bantalan, layar sutra, dan printer inkjer atau
laser. Pencetakan pada permukaan kulit sintetis dapat memmbulkan
masalah karena pengaruh bahan formulasi, terutama bahan pemlatis (jika
ada), penstabil panas, dan pelumas, pada penerimaan dan perekatan

cetakan (Patrick, 2005).



BARB 111
MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Lokasl Pengambllan Data

Proses pengambilan data dilakukan pada saat pelaksanaan
kegiatan magang indutn. Magang industri terebut berlokasi di
laboratorium QC In Process PT Sempumaindah Multinusantara yang
berada di Jalan raya Dayeuh Kolot No. 179, Kabupaten Bandung, Jawa
Barat. Proses magang dilakukan pada periode tanggal 14 November

2022 hingga 23 Juni 2023,

B. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir

Metode merupakan suvatu  cara  yang dilakukan untuk
menyelesatkaan permasalahan guna mencapai suatu tujuan. Tugas akhir
il merupakan problem solving yang dibuat untuk menyelesaikan
masalah vang telah didapatkan pada saat program magang industr.
Permasalahan vang didapat pada saat magang industn adalah
meningkatnya nilai glossy pada artikel perlak kulit sintetis. Metode yang
digunakan dalam problem solving tersebut yaitu metode single coating
dengan foam pada suhu 200 °C dan waktu 90 detik. Single coating
dengan foam merupakan pelapisan release paper dengan plastisol
berbahan PVC dengan sekali ulasan tanpa adanya middle coat tetapi

menggunakan foam di dalam plastisolnya.

Metode vyang dilakukan untuk menyelesatkan permasalahan

tersebut adalah sebagai benkut:

23



Studi Lapangan
Studi  lapangan dilakukan dengan tujuan untuk

mendapatkan data pada sumber data yaitu perusahaan, data i

disebut sebagai data primer Sumber data dapat diperoleh dengan

cara sebagai benkut:
Observasi, metode ini dilakukan untuk mengetahui bagaimana
proses pembuatan kulit sintetis yang meliputi formulasi standar,
karaktenistik setiap bahan, dan kadar penimbangan bahan.
Eksperimen atau percobaan, metode ini dilakukan untuk mengetahui
varnasi formulasi plasricizer yang tepat sehingga diperoleh solusi
dari permasalashan yang ada. Ekspennmen dilaksanakan di
laboratorium QC in Proces PT SIMNU. Metode eksperimen ini
dilakukan dengan cara melakukan pembuatan kulit sintetis dengan
varasi yvang telah ditentukan untuk membuktikan hasil hipotesis.
Pengujian, metode imi dilakukan melalui uji fistk dan wji
organoleptik untuk mengetahui pengaruh dan variasi formulasi.
Selanjutnya akan dilakukan pengevaluasian formulasi agar dapat
meningkatkan mutu yang lebih baik dari produksi sebelumnya
Setiap sampel dilakukan pengujian sebanyak tiga kali. Uji yang
dilakukan merupakan uji organoleptik, uji nilal glossy pada kulit
sintetis, uji tensile stenght, dan elongarion at break.
Dokumentasi, metode i dilakukan untuk mengetahui keadaan

sebenamya yang terjadi di lapangan. Selain itu metode im1 juga



digunakan untuk mendapatkan hasil observasi dan sumber lain
terkait gambar. foto. arsip, bagian, serta pengumpulan data hasil

observasi.

2. Studi Literatur

Studi literatur dilakukan untuk mendapatkan data sekunder
yang dibutuhkan dengan mengumpulkan informasi atau data
pendukung serta teon-teon vyang relevan dengan pokok
pembahasan dalam tugas akhir. Studi literatur i mencakup
pengumpulan data melalui pencarian informasi dan sumber dan
buku, literatur, maupun e-jurnal, majalah online, paper online, dan
penelitian sebelumnya terkait naskah-naskah vyang berkaitan

dengan topik atau tema tugas akhir.

C. Metode Felaksanaan Tugas Akhir
Materi dalam pelaksanaan tugas akhir ini berkaitan dengan proses
pembuatan kulit sintetis dengan metode single coating dengan berbagai

variasi formulasi dalam skala laboratorium.

|.  Bahan

Bahan vang digunakan untuk membuat artikel perlak kulit sintetis

disajikan pada Tabel 3. | dibawah ini:



Tabel 3. | Bahan yang digunakan

No

MNama Bahan Crambar

Keterangan

Resin NK

DINP

Chlorinated
Paraffin (CP) 52

Bahan baku PVC
pembuatan kulit
sinfetis.

Karakternistik : resin
berbentuk serbuk putih,
tidak berbau.

Plasticizer primer
untuk melarutkan resin
PVC

Karakteristik:
merupakan zat organik
yang berwujud cair
bening tidak bewamna,
tidak berbau, berat
molekul 418,62 g/'mol.

Plasticizer sekumnder
sebagal pembantu atau
extender plasticizer
primer

Karaktenstik: cairan
kental bewarna
kekuning-kuningan,
larut dalam sebagian
pelarut organik, tidak
larut dengan air dan etil
alkohol.




No MNama Bahan

Crambar

Keterangan

4 DN 300 TXIB

5 LKZ 250

Plasticizer sckunder
sebagai penstabil antara
plasticizer primer
(DINP) dengan
Plasticizer sekunder

(CP 52)

Katalisator foaming
agent

Karaktenstik:
berbentuk cair kental,
tidak bewarna, dan
tidak berbau, menuliki
sifat mempercepat
reaks] foaming agent.

Membentuk busa pada
lapisan kulit sintetis.
Karaktenstik: memiliki
berat molekul 4909
g/mol, berbentuk
bubuk bewama kuning
dengan tekstur halus,
dan tidak berbau, serta
memiliki sifat bereaksi

terhadap panas.




Lanjutan

No Nama Bahan Gambar Keterangan

Pewarna kulit sintetis

Karakteristik:

T Pigment berbentuk pasta
bewarna hitam dan
tidak berbau.

2 Peralatan

Peralatan yang digunakan untuk membuat artikel perlak kulit

sintetis disajikan pada Tabel 3. 2 dibawah ini:

Tabel 3. 2 Peralatan yang digunakan

No Nama Alat Gambar Keterangan

Gelas
| i Fungsi: Wadah untuk
stainless
menampung formula.
: =
stee] Spesifikasi: 250 ml.
Alat yang berfungsi
untuk
2 Mixe menghomogenkan
L formula.

Spesifikasi: Open
miver metk Boseh.




Lanjutan

No  Nama Alat Gambar Keterangan
Alat untuk
menimbang bahan-

3 Neraca bahan.

Spesifikasi: ketelitian
0,01, merk Mettler
Toledo.

Meja Tempat untuk

4 mengulas plastisol.
Coating Spesifikasi: material

kaca.

Roll Alat untuk meratakan

5 ulasan.

(pengulas) Spesifikasi: matenal

besi anti karat.




Lanjutan

No  Nama Alat Gambar

Keterangan

Feller Gauge

6

(GAP)
T Penjepit

Release
)

paper
9 Oven

Alat untuk mengatur
ketebalan kulit
sintetis.

Spesifikasi: Tebal
0,45 mm, merk
Nunir.

Alat untuk menjepit
sisi atas refease
paper, feller gouge
dengan meja coating.
Spesifikasi: matenal
besi anti karat.

Kertas khusus yang

digunakan untuk
membuat corak kulit

sintetis.
Spesifikasi: CUT.

Alat untuk
memanaskan ulasan

. plastisol.

Spesifikasi : °C




Lanjutan

Mo Nama Alat

Gambar

Keterangan

10 Kertas HVS

11 Cilossmeter

Tensile
streanght
12 tesher

»
=

Alat untuk dasar
permukaan barang
jadi kulit sintetis agar
terhhat seberapa
banyak migrasi
minyak.

Alat untuk mengukur
tingkat glossy
permukaan kulit
sintetis

Spesifikasi: satuan
GS (Gloss unit)

Alat untuk mengukur
kuat tarik, kuat
sobek, dan elongasi.
Merk: Tianfa




Lanjutan

Mo Nama Alat

Gambar

Keterangan

Mesin
13
Printing
Thickness
14
EiNEe

Alat pencetakan
untuk memberi motif
pada artikel kulit
sintetis.

Untuk mengukur
ketebalan.
Spesifikasi: merk
Mitutoyo, ketelitian
0,01 mm.




D. Tahapan Proses Fembuatan Tugas Akhir

|.  Tahapan Penyelesaian Tugas Akhir
Dalam penyelesaian tugas akhir berbagai tahapan harus dilalw
sebagaimana tersaji pada gambar 5 di bawah ini:

| Ferseralan Proses Produis) |
4L
Identifikasi Masalsh

4L

Merumuskan Masslsh
ik
Studl Literabar

|
|

41
Trial ond Error |
|
|

|
|
|

4k
| Penpumpulsn Dats
|
|

il

Pengolahan Data
41

Presentast Hasil J

Gambar 3. | Tahapan Penyusunan TA

Pada Gambar 3. | merupakan tahapan penyelesaian tugas akhir
yang dimulai dengan pengenalan proses produksi di PT SIMNU.
Pengenalan produksi meliputi pengenalan dan fungsi bahan dan alat yang
digunakan, pengenalan proses produksi mulai darni  penimbangan,
pencampuran atau miving, coating, pemanasan, sampai menjadi produk
kulit sintetis. Langkah berikutnya setelah pengenalan produksi yaitu
mengidentifikasi masalah. Pengenalan proses produksi tentunya

menjumpai adanya masalah yang terjadi. Masalah yang terjadi kemudian



diidentifikasi untuk mencan problem selving permasalahan tersebut.
Pengindentifikasian masalah tentunya diperlukan adanya studi literatur.
Studi literatur ini mencakup pengumpulan data sekunder melalui
pencarian informasi dan sumber dari buku, literatur, maupun informasi
digital. Selanjutnya, setelah menemukan referensi tersebut baru
dilakukan trial and crror. Trial and error dilakukan untuk membuktikan,
mengumpulkan data, dan menyelesaikan masalah yang terjadi. Setelah
dilakukan pengumpulan data melalu1 pengujian hasil pengambilan data,
kemudian data diolah untuk mendapatkan hasil. Hasil yang diperoleh
disusun dalam bentuk laporan TA yang kemudian dipresentasikan melalui
tahap sidang untuk dipertanggungjawabkan.
2. Persiapan Bahan Baku

Bahan baku yang harus dipersiapkan sebagaimana disajikan pada

Tabel 3. 3 dibawah ini:

Tabel 3. 3 Formulasi Pembuatan Perlak Kulit Sintetis

No Nama Bahan Berat (phr)

1 Resin NK 100

2 DINP 25

3 (CP 52 30

4 DN 304 5

5 LKZ 250 2.8

] Has 3

T Pigment {Black) 4% total bahan

Sumber: Formulas: PT SIMNU



Formulasi pada Tabel 3. 3 tersebut merupakan formulasi yang
digunakan perusahaan PT SIMNU. Hasil artikel perlak yang diproduksi
mengalami masalah yaitu peningkatan nilai glossy sehingga muncul
adanya minyak di permukaan perlak kulit sintetis. Hipotesis yang muncul
dart masalah tersebut dikarenakan penggunaan plasticizer primer berupa
DINP dan plasticizer sekunder berupa CP 52 yang kurang sesuai. Oleh
karena itu untuk membuktikan hipotesis tersebut dilakukan pengambilan
data dengan memvanasikan penggunaan DINP dan CP 52 untuk

mengetahui nilai glossy yang tepat.

3. Vanasi Percobaan
Variasi plasticizer DINP dan CP 52 digunakan untuk mengetahui
pengaruh plasticizer yang lebith dominan terhadap peningkatan nilai

glossy pada hasil kulit sintetis artikel perlak. Variasi percobaan yang

dirancang disajikan pada Tabel 3. 4:

Tabel 3. 4 Formulasi Perlakuan Varasi DINP+HCP 532

No N Berat (phr)
Bahan V1 V2 V3 V4 V5 Vi L'l V& V9 Vio Vil
| Resin MK 100
2 DINP 00 90 &0 T0 60 50 40 30 20 10 0
3 Chiarinated
Paraffin 1] 1] 20 30 40 50 il 0 B0 O 100
(CP) 52
4 O™ 300 5
5 LKZ 250 2.8
i H25 3
7  Pigment 4% dan total bahan

[ Black)




Formulasi tersebut dilakukan perlakuan dengan memvariasikan
kadar penggunaan plasiicizer DINP dan CP 52 untuk membuktikan
hipotesa bahwa penggunaan plasticizer CP 52 menyebabkan peningkatan
nilai glossy. Pada Tabel 3. 4 tersebut dilakukan perlakukan vanasi
sebanyak 11 vanasi.

4. Diagram Proses Pembuatan Perlak Kulit Sintetis
DINP , CP 52, DN

300, H?5. LKZ ﬂl Persiapan dan penimbangan bahan
250, Resin NK L
367, dan Pigment . —10.15 I
AN kotoT ik Mixing {pencampuran} t = 10-15 menit, v = 5000 rpm
L
Release paper EH Pemanasan T = |B5°C-19°C, t = 15 detk
- .5 . :
Pemasangan release paper dan feeler gauge di atas meja
COing

U
Proses Coating
a82
Pengovenan T = 200°C, t = 90 detik

T

Pendinginan pada suhu ruang
v

Pelepasan kulit sintetis dari release paper

<> Kulit Sintetis

Pendiaman pada suhu ruang (uji glessy)
. " igcﬂ:imen uji

Pengujian Hasil (glossy, tensile strenght, dan elongation
at break) dan proses printing

Gambar 3. 2 Diagram Alir Pembuatan Perlak Kulit Sintetis

Pada gambar 3. 2 merupakan skema proses #rial and error yang

dilakukan. Persiapan bahan dan pemimbangan meliputi DINP sebaga



plasticizer primer, CP 52 sebagai plasticizer sekunder, DN 300 sebagai
plasticizer sekunder, H25 sebagal joaming agemt, LKZ 250 sebagai
Jfoaming aktivator, resin NK k-value 67 sebagai resin PVC atau bahan
baku utama pembuatan kulit sintetis, dan pigment sebagal pewama.
Penimbangan dilakukan dengan menggunakan neraca analitik.
Selanjutnya dilakukan proses mixing atau pencampuran bahan-bahan
vang telah ditimbang agar homogen dengan menggunakan miver berjenis
open miver. Proses miving dilakukan dengan mencampurkan bahan cair
terlebih dahulu setelah itu baru dilakukan bahan padat. DINP. CP 52, DN
300, H25, dan LKZ 250 dicampur terlebih dahulu kurang lebih | memnit,
kemudian dilanjutkan penambahan bahan padat vaitu resin NK. Setelah
semua tercampur baru dimasukan pigment untuk memberi warna pada
kulit sintetis. Total waktu yang diperlukan pada proses mixing kurang
lebih 10-15 menit dengan kecepatan sebesar 5000 rpm. Bahan-bahan
vang dicampur membentuk plastisol setelah 1w dilakukan proses
berikutnya yaitu menyiapkan alat coating berupa meja coating, feeler
gauge dengan ukuran tebal 0,45 mm, penjepit, roll, oven, dan release
paper dengan jenis yang digunakan yaitu CUT.

Setelah persiapan alat kemudian dilakukan pemanasan refease
paper ke dalam oven kurang lebih 15 detik pada 185-190 °C. Pemanasan
release paper digunakan untuk mengurangi kadar air yang terkandung
didalam refease paper agar menghindan bruntus, dll. Release paper yang

telah dipanaskan kemudian dipasangl feeler gouge dan dijepit oleh



penjepit di meja coaring. Selanjutnya dilakukan penuangan plastisel pada
release paper yang telah disiapkan kemudian dilakukan proses coating
dengan cara roll dicleskan ke bawah. Kemudian dilakukan pengovenan
pada suhu 200 °C dengan waktu kurang lebih 90 detik.

Piastiso! melalul proses pemanasan menjadi barang jadi kulit
sintetis. Kulit sintetis setelah proses pemanasan kemudian dilakukan
pendinginan vang kemudian selanjutnya dilepaskan dan release paper.
Kulit sintetis kemudian dilakukan pengujian glessy menggunakan
glossmeter dengan cara menghidupkan glossmeter, kemudian
menempelkan alat pada permukaan sampel di 3 titik yaitu atas, tengah,
dan bawah secara bergantian. Pengujian glossy tidak hanya dilakukan
satu kali saja tetapi dilakukan selama kurang lebih | bulan sebanyak 6
sampel. Pengujian glossy selain dengan glossmeter juga dilakukan uji
organoleptik dengan memberikan lapisan kertas HVS untuk mengetahw
migrasi minyak dan mengamati visual dan perlak kulit sintetis. Selain
pengujian glossy juga dilakukan pengujian mekanik seperti uji remsile
stremght dan juga wji elongation at break menggunakan alat rensile
strenght tester. Pengujian dengan menggunakan tensile strenght tester
dilakukan dengan cara memotong hasil perlak kulit sintetis di 3 fitik
berbeda (atas, tengah, dan bawah) dengan ukuran cetakan 12 x 3 cm.
Selanjutnya sampel tersebut dilakukan pengujian. Hasil percobaan yang
telah diperoleh kemudian dilakukan proses primiing (memben corak

dengan proses pencetakan).



