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INTISARI

Permasalshan wang dihadapi PT. Inkaba adalah tingginya tingkat
kecacatan produk karet perapat washer dalam proses ffmishing sekitar 20%. Tugas
Akhir ini bertujuan untuk membuat alat pisau frimming guna meminimalisir cacat
karet perapat washer saal proses finishing. Hasil identifikasi vang telah dilakukan
bahwa cacat yang terdapat pada karet perapat washer adalah cacat proses
Sinishing. Perancangan pisau irimming dibuat dengan beberapa tahapan antara lain
mengukur diameter karet perapat washer, membuat desain 2D dan 3D, membubut
bahan kerja besi menggunakan mesin bubut, merakitan part-part yang sudah
dibuat menggunakan mesin las. Data yang diperlukan untuk membuat alat pisan
trimming berupa diameter karet perapat washer yaitu diameter dalam 31,36 mm,
diameter luar 60 mm dan tinggi produk 4,40 mm. Desain pisau trimaring dibuat
menggunaan perangkat lunak Autodesk AutoCAD wersi 2017 menggunakan
lisensi resmi PT. Inkaba. Penggunaan pisau trimming pada proses finishing dapat
menurunkan jumlah cacat dari 20% (339 pes) menjadi 2,7% (50 pes), dan
mempersingkat waktu érimming sebesar 86% dari 70 detik menjadi 5 detik per
produk.

Kata kunel: pisau trimming, autodesk autocad, cacat, karet perapat washer
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ABSTRACT

Finishing process of rubber seal washer production in PT. Inkaba
generates defect product abouwr 20 The problem solving in this Final Project
aims to make a trimming knife to minimize rubber sealing washer defects during
the finishing process. Resulis of the identification that has been done that the
defects contained in the rubber secling washer are defects in the finishing
provess. The design of the trimming knife is made with several stages including
measuring the diameter of the rubber sealing washer, making 2D and 3D designs,
turning iron work malerials using a lathe, assembling paris that have been made
using a welding machine. The data reguired 1o make the trimming knife is the
diameter of the rubber sealing washer, namely the inner diameter of 31.36 mm,
the outer diameter of 60 mm and the product height of 3.40 mm. The design of the
trimming knife was made using Awlodesk AwtoCAD software version 20017 using
the official license of PT Inkaba. The use of a trimming knife in the finishing
provess can reduce the mumber of defects from 20% (339 pes) to 2.7% (30 pos),
and shorien the trimming time by 86% from 70 seconds o 5 seconds per product.

Keywords: trimming knife, autodesk autocad, defect, rubber sealing washer
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Di Indonesia industri manufaktur karet berkembang sangat pesat khususya
dalam era globalisasi saat ini. Menurut Kementrian invenstasi industri manufaktur
memiliki andil yang sangat besar dalam berkontribusi pada pertumbuhan
perekonomian di Indonesia sebesar 7,07% di kuartal kedua tahun 2021, dengan
pertumbuhan 6.91% meski ada tekanan dari pandemic COVID-19 (Parcellia.
2023).

Kompetisi global membuat pesaingan antar perusahan akan semakin ketat.
Setiap perusahaan harus mampu bersaing meningkatkan daya saingnya supaya
dapat bertahan dalam kompetisi global. Salah satu faktor penentu daya saing
perusahaan adalah pelayanan, harga, dan kualitas. Pihak manajemen wajib
membuat keputusan tentang standar kualitas vang tepat dalam kondisi pasar yang
terus berubah. Informasi standar kualitas vang akurat sangat diperlukan untuk
diterima oleh konsumen. Dengan kata lain, apabila terdapat kesalahan informasi
mengenai kualitas atau ketidaksesuaian produk akan sangat berakibat fatal karena
dapat merugikan perusahaan, seperti kehilangan dava beli konsumen. Dengan kata
lain, konsumen akan beralih untuk membeli produk dari produsen lain
{Purbanantara, 2013).

PT Agronesia divisi Inkaba (selanjutnya disebut PT Inkaba) merupakan
industri hilir yang beralamatkan di Jawa Barat. PT Inkaba bergerak dalam bidang

pengolahan karet mentah, baik karet alam maupun karet sintetis, vang merupakan



barang setengah jadi yang diproses menjadi barang jadi karet sejak tahun 1933,
PT Inkaba dapat memproduksi berbagai jenis barang teknik karet {rubber fender.
rubber hose, rubber coupling, dan lain-lain) sesuai dengan kebutuhan pelanggan
vang meliputi jenis, kualitas, dan jumlah barang. PT Inkaba selalu dituntut
menjaga kualitas produk yang dihasilkan supaya menarik minat beli konsumen
dan tidak beralih ke produsen lain untuk memenuhi kebutuhan didalam
perusahaanmya.

Berdasarkan kegiatan praktik kerja industri (PRAKERIN} dual sysrem
yang telah dilaksanakan di PT Inkaba, Penulis ditugaskan pada bagian fnishing
dan guality contrel. Penulis melakukan finishing pada produk karet perapat
washer dan pengecekan pada produk secara manual. Pengecekan dilakukan
dengan cara mengamati produk apakah ada bagian yang tergunting secara berlebih
atau bagian yang tidak tergunting secara sempurna.

Permasalshan vyang dihadapi PT. Inkaba adalah tingginya tingkat
kecacatan produk karet perapat washer , terutama pada bagian dalam produk karet
perapat washer vang tidak tergunting secara sempurna atau bisa dikatakan tidak
layak kirim (cacat). Berdasarkan hal tersebut, proses finishing produk karet
perapat washer harus memerlukan alat trimming yang pas dengan ukuran produk
guna meminimalisir cacat karet perapat washer pada saat fimishing, lebih
menghemat waktu finishing, dan menekan biaya produksi yang diakibatkan oleh
cacat produk.

Permasalahan cacat pada saat memotong (finishing) produk karet perapat

washer harus diselesaikan. Berdasarkan uraian tersebut Penulis mengambil topik



karya tugas akhir dengan judul pembuatan pisau trimming untuk pemotongan

Mash pada produksi karet perapat washer.

]

RKumusan Masalah

. Bagaimana cacat produk karet perapat washer pada saat proses frishing?

Bagaimana cara merancang pisau timming yang dapat memotong fash pada
produksi karet perapat wesher?

Apa data yang diperlukan untuk merancang pisau timming tersebut?

Apa perangkat lunak yang dipunakan untuk merancang pisau trimming
tersebut?

Apakah pembuatan pisau trimming untuk proses fnishing dapat memberikan
hasil dan efisiensi waktu yang baik pada produk karet perapat washer?

Batasan Masalah

. Fokus permasalahan adalah desain atsu rancangan dan evaluasi penggunaan

pisau trimming.

Pembuatan pisau trimming menggunakan mesin bubut yang dioperasikan oleh
Owperator PT. Inkaba

Pembuatan rancangan desain pisau trimming ini dibantu dengan menggunakan
software Autodesk Autocad versi 2017 dengan dilengkapi lisensi resmi milik
PT. Inkaba.

Pengujian dilakukan hanya sebatas uji coba pisau trimming terhadap produk

karet perapat washer pada proses finishing.



. Tujuan

L.
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Mengetahui cacat produk karet perapat washer pada saat proses finishing.

. Mengetahui cara merancang pisau trimming yvang dapat memotong Jash pada

produksi karet perapat washer.
Mengetahui data yang diperlukan untuk merancang pisau trimming tersebut.
Mengetahui hasil produk pisau trimming untuk proses finishing produk karet

perapat washer.

. Manfaat

. Bagi penulis

Menambah pengetahuan mengenai alat, khususnya pada pembuatan desain
dan pembuatan pisau rrimming menggunakan mesin bubut.

Bagi Perusahaan

Sebagai upaya untuk mengefisiensikan waktu pengerjaan produk karet perapat
wasker pada proses finishing, mengurangi biaya produksi, dan mengurangi
limbah karet.

Bagi akademik dan pembaca

Sebagai referensi di perpustakaan Politeknik ATK Yogyakarta tentang

perancangan {(desain) dan pembuatan pisau srimming.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA
A. Karet Perapat

Karet perapat atau rubber seal berfungsi menyatukan dua permukaan yang
berbeda agar tidak ada gas atau cairan dapat mengalir melaluinya (tidak bocor).
Penggunaan karet perapat sangat beragam mulai dari vang sederhana seperti
perapat untuk memasang atau membingkai kaca sampai pada penggunaan sebagai
bagian penting dalam sistem permesinan vang memerlukan spesifikasi tinggi.
Bahan baku karet perapat juga beragam sesuai dengan kebutuhannya. (Hutahean
& Prayudie, 2020). Jenis karet yang digunakan untuk memproduksi karet perapat
antara lain karet nitril dan karet alam. Karet nitril mempunyai keunggulan dalam
ketahanan terhadap minyak. Nitril mempunyai ketahanan terhadap cuaca dan ozon
vang rendah { Jovanovie et al., 2009 dan Manoj et al., 2011). Pemilihan jenis karet
vang akan digunakan dalam pembuatan kompon karet untuk perapat ditentukan
oleh beberapa faktor, antara lain cairan yang akan kontak dengan karet perapat.
suhu dimana karet perapat akan ditempatkan, dan gaya mekanik yang akan
dialami oleh karet perapat (Maurya, 1985).

Faktor suhu dan cairan yang akan kontak dengan produk karet perapat
akan mempengaruhi jenis karet yang akan digunakan. Faktor gaya mekanik yang
akan dialami oleh karet perapat dapat dikontrol dengan cara menyusun suatu
formulasi kompon vang cocok untuk sifat tertentu. Salah satu sifat utama karet
vang harus diperhatikan dalam pemilihan karet untuk karet perapat adalah

elastisitas. Karet elastis akan memberikan perlawanan sehingga dapat menutup



celah dengan lebih rapat atau ketat. Tidak ada karet yang bersifat elastis
sempurna, sehingga lama kelamaan karet akan melar atau tegangannya akan
berkurang karena lamanya waktu pemakaian. Sifat-sifat fisik setelah karet perapat
direndam air akan berubah. Cincin karet perapat dalam pemakaiannya tidak
langsung kontak dengan sinar matahari dan tidak dibutuhkan sifat tahan terhadap
ozon. Oleh sebab itu pembuatan komponnya cukup digunakan karet biasa yaitu
perpaduan karet alam dan karet sintetis seperti styrene butadiene rubber (SBR).
Faktor penting yang harus diperhatikan adalah perubahan kekerasan, kuat tarik
dan kemulurannya pada suhu pemakaian dan juga perubahan sifat-sifat fisik
setelah karet direndam dalam air.

Jenis karet perapat sangat bervariasi tergantung kemunaannya. Salah satu
contoh karet perapat adalah karet perapat washer seperti terlihat pada Gambar 2.1.
Karet perapat washer merupakan karet pelapis baut yang digunakan untuk
menguatkan baut supaya tidak terjadi kebocoran pada baut. Produk ini biasanya
digunakan pada bendungan ataw pintu air dan PLTA (PT Inkaba). Kompon karet
perapat vang berkualitas baik ditentukan oleh beberapa faktor antara lain, bahan
baku, bahan pembantu yang digunakan serta formula kompon. Bahan baku yang
dipilih adalah karet alam jenis ribbed smoke sheet (RSS) dan karet sintetis stvrene
butadiene rubber (SBR). Dalam bentuk vulkanisat karet alam mempunyai sifat
fisik tegangan putus yang baik pada suhu rendah (Long, 1985). Karet SBR
memiliki sifat fisik hampir serupa dengan karet alam seperti mempunyai

fleksibilitas pada suhu tinggi cukup baik, sedikit lebih tahan panas dibanding karet



alam, sehingga penggunannya dapat digabungkan dengan karet alam dalam upaya

untuk memperbaiki sifat ketahanan usang (Brataningsih & Lestari, 2007).

-

Gaibar 2 herapmt waghor (Sumber: DRSiaeRt Bakod)
B. Produk Cacat

Produk cacat atau rusak merupakan produk yang tidak seseai dengan
standar mutu. Namun, secara ekonomis produk cacat dapat diperbaiki dengan
mengeluarkan biaya tertentu, tetapi biaya yang dikeluarkan cenderung lebih besar
dari nilai jual setelah produk tersebutl diperbaiki. Kecacatan produk ini pada
umumnya diketahui setelah proses produk selesai (Nurlela & Bustami, 2007).
Literatur lain menyatakan bahwa produk cacat merupakan produk yang memiliki
wujud produk selesai. namun dengan kondisi yang tidak sesuai dengan standar
vang ditetapkan oleh perusahaan. Produk yang tidak sesuai dengan standar yang
telah ditetapkan. tidak dapat langsung dijual tetapi harus diolah terlebih dahulu.
Penvrunan kecacatan produk dalam proses produksi akan berdampak pada

penurunan biaya proses produksi (Kholil & Prasetyo, 2017).

C. Cacat Flashing
Cacat flashing yaitu terdapat material lebih yang ikut membeku di pinggir-

pinggir produk. Flashing adalah jenis minor defect pada produk. artinya produk



masih bisa dikatakan baik tetapi harus dilakukan pembersihan atau pemotongan
pada produk terlebih dahulu. Cacat fashing terjadi karena kurangnya tekanan
pada cetakan / mold sehingga cetakan tidak rapat dan mempunyai celah leleh
untuk keluar (Widi & Ekasarn, 2017).
D. Alat Frimming

Alat trimming merupakan alat pemotong yvang sangat penting dalam dunia
industri, khususnya industri karet. Alat rimming dibuat untuk meningkatkan
kualitas potongan pada karet perapat. Alat rrimming dapat mempercepat proses
produksi. Alat frieeming memiliki kecepatan pemotongan yang relatif tinggi,
sehingga dapat meningkatkan efisiensi kerja yang mempengaruhi waktu dan biaya
produksi. Hasil dari improvisasi pada alat trimming pada proses produksi dapat
ditingkatkan untuk memenuhi kebutuhan pasar yaitu mempermudah operator
dalam mengatur saat pergantian item, sehingga efisiensi mesin menjadi meninghat
(Setiawan dan Susilo, 2013).
E. Dvesaln Teknlk dan Perancangan Alat

Deesain atau gambar teknik adalah bahasa komunikasi dalam dumia teknik.
Gambar teknik yang baik adalah desain mampu menyampaikan pesan yang ingin
disampaikan oleh pembuat ide kepada pembual barang. Agar gambar bersifat
universal, maka pembuatan gambar kerja harus mengikuti kaidah standar gambar
teknik (Budiyanto, 2019).

Pemilihan proyeksi, pandangan, potongan. dan detail yang tepat akan
memudahkan pemahaman dari para pembaca gambar. Pemilihan standar gambar

sebaiknya merupakan kesepakatan antara desainer dengan pembuat produk. Selain



gambar kerja dalam dua dimensi, pembuatan gambar tiga dimensi (3D) juga
diperlukan misalnya untuk memudahkan pemrograman mesin  computer
rumerical control (CNC) dan computer aided manufacturing (CAM) dengan
membaca kontur dari gambar 3D (Budiyanto. 20019). Mesin CNC merupakan
mesin perkakas otomatis vang dioperasikan melalui komputer yvang menggunakan
input berupa data numerik. Mesin ini berfungsi untuk mengubah bentuk dan
ukuran benda kerja dengan cara menyayat benda kerja menggunakan alat potong
(pahat) dengan sudut tertentu dan kecepatan potong tertentu pula (Hamidi, 2008).
Mesin bubut digunakan untuk mengerjakan benda yang berbentuk silindris, pisau
frimming dalam tugas akhir ini dibuat- menggunakan mesin bubut dan
menggunakan benda kerja berupa besi.

Penentuan material alat didasarkan pada spesifikasi fungsi. lingkungan
kerja, penampilan, standar vang harus ditkuti, biaya pembuatan. Desain alat harus
dituangkan dalam gambar kerja supaya dapat diwujudkan oleh bagian manufaktur.
Gambar kerja terdiri atas gambar produk, gambar rakitan cetakan, dan gambar
bagian cetakan, Membuat gambar rakitan menggunakan computer aided design
(CAD) umumnya dimulai dengan membuat gambar bagian secara 3D, kemudian
merangkainya dalam sebuah rakitan. CAD memberikan fasilitas penghubung
antara gambar 3D rakitan, gambar 3D bagian. dan gambar kerja dua dimensi (2D).
Misalnya. jika terjadi perubahan pada pambar bagian 3D. maka secara otomatis
gambar rakitan dan drafiing 2D juga akan mengalami perubahan (Budivanto,
2019).



BAB 11T

METODE KARY A AKHIR

A. Tempat dan Jadwal

Pelaksanaan Tugas Akhir dilakukan di PT Inkaba yang beralamat di JL
Simpang industri No. 2 Bandung, Jawa Barat. Waktu pelaksanaan Tugas Akhir
selama delapan bulan mulai tanggal 14 November 2022 hingga 14 Juli 2023.
B. Alat dan Bahan

Bahan yang digunakan dalam Tugas Akhir ini adalah besi. Peralatan yang
digunakan dalam tugas akhir ini antara lain preumatic fivdraulic press DTDIN 80-
100-50, jangka sorong digital Krisbow (ketelitian 0,01 mm), mesin bubut CY-
17640, spido]l sownman, autocad versi 2017, mesin gerinda Bosch GWS 060, dan
satu set alat las listrik Daiden.
C. Prosedur Kerja

Secara gparis besar, pemecahan masalah dalam Tugas Akhir ini
diselesaikan dengan beberapa tahapan seperti vang ditampilkan dalam diagram
alir pada Gambar 3.1.
Secara detail, prosedur tersebut dijabarkan pada sub-bab berikut ini:
1. Karet Perapat Wasfrer

Tahapan proses pembuatan karet perapat washer seperti vang ditampilkan
dalam Gambar 3.1. Bahan baku sesuai formula yang ditetapkan seperti pada Tabel

3.1 ditimbang.
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Gambar 3. 1. Diagram alir proses pembuatan pisau trimming




Tabel 3. 1. Formulasi karet perapat washer (sumber: PT Inkaba)

Bahan phr
Karet alam 10
Zink oksida (Zn0) 5
Silika 2
Asam stearat 10
Karbon hitam 50
Paraffinic ail 10
Cyolohexyl benzothiazoele sulfenamide 2
{CBS)
Sulfur 2

Bahan utama (karet alam) selanjutnya dimastikasi. Proses mastikasi dan
komponding karet dilakukan menggunakan mesin two-rell mill dan kneader.
Karet alam dan bahan aditif seperti karbon hitam, silika, zink oksida, asam stearat.
paraffinic oil dimasukkan ke mesin fneader untuk proses mastikasi dan
komponding. Proses mastikasi dan komponding di &meader berlangsung selama
30 menit pada suhu 60-TO°C. Proses komponding lanjutan dilakukan
menggunakan mesin fwo-rofl mill. Proses komponding di mesin swo-roll mill
dilakukan dengan cara karet disayat pada bagian pinggir kiri dan kanan dan
ditambahkan bahan aditif cerarive seperti sulfur dan CBS sambil terus digiling.
Hasil vang diperoleh dani proses komponding berupa karet setengah jadi vang
dikenal dengan kompon karet. Kompon karet selanjutnya dijadikan lembaran
kompon karet menggunakan mesin calendering. Kompon karet selanjutnya diuji
menggunakan mesin rheometer pada suhu [50°C. Kompon karet diuji rheologi
menggunakan mesin rheometer untuk mengetahui suhu dan waktu pencetakan

sehingga diperoleh vulkanisat karet (Saputra et al., 2023).



Setelah mendapatkan hasil uji rheo, kompon siap dicetak di mesin hot
press. Cetakan dibersihkan dan dicleskan minyak silikon agar vulkanisat tidak
lengket saat dilepaskan dan cetakan. Kompon dicetak mesin hor press pada subu
150°C dan tekanan 150 kg/cm® selama 10 menit. Cetakan didinginkan pada suhu
ruang setelah proses pencetakan selesai.

Produk karet perapat washer dilepas dar cetakan. Setelah produk
dikeluarkan dari cetakan, karet perapat washer masuk pada tahap finishing. Pada
tahap finiching. karet pearapat washer dibersihkan dari sisa karet yang masih
menempel dan dilubangi pada bagian bawah sehingga produk akan berbentuk
seperti cincin dengan bagian atas dan bawah yang berlubang. Namun, proses
Sinishing yang berlangsung di PT. Inkaba saat inl masih dilakukan secara manual
menggunakan alat bantu gunting, sehingga masih banyak terdapat produk karet
perapat washer yang mengalami cacat saat proses fimishing.

Setelah melalui tahap finishing, produk karet perapat washer yang sudah
jadi dan sesuai dengan standarisasi konsumen bisa langsung di kemas untuk
dikirrm kepada konsumen. Namun apabila terdapat produk vang dinyatakan tidak
sesual (cacat) dengan standarisasi konsumen akan dipilah kedalam kategon

produk cacat dan selanjutnya produk cacat tersebut akan dibuang karena tidak bisa

digunakan.
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Gambar 3. 2. Diagram alir proses pembuatan karet perapat washer

2. Identifikasi Cacat
Identifikasi cacat ini berlangsung pada proses finishing. Kerusakan atau
cacat produk yang didapat berasal dan proses finishing karet perapat washer yaitu

saal proses trimming menggunakan gunting manual. Cacat saat proses finishing



terjadi karena kesalahan operator saat proses frimming, sehingga merusak ukuran
produk yang diinginkan.
3. ldentifikasi Ukuran Karet Perapat
Langkah yang dilakukan sebelum mendesain alat adalah mengidentifikasi
ukuran produk. Ukuran produk diukur bertujuan agar pisau yang nantinya dibuat
bisa sesual dengan ukuran produk tersebut dan bisa presisi saat memototong.
Ukuran karet perapat washer diukur menggunakan jangka sorong. Pada diameter
luar produk memiliki vkuran 60 mm, untuk ukuran diameter dalam sebesar 31,36
mm. dan tinggi produk sebesar 4,40 mm
4. Desain Alat
Mendesain merupakan tahapan awal sebelum proses pembuatan alat
dikerjakan. Desain dibuat menggunakan perangkat lunak AutoCAD. Tahap
awal pembuatan desain adalah dengan membuat sketsa 2D terlebih dahulu dan
dilanjutkan dengan membuat sketsa 3D. Desain gambar ini sangal penting
sebagai acuan operator saat ingin membuat alat.
Pembuatan desain pisau  trimming  dilakukan oleh  enggimer
menggunakan autocad dengan rools yvang digunakan yaitu:
a. Comand: Circle untuk menggambar lingkaran, karena pada desain 2D ini
kerangka utama pisau srimming menggunakan lingkaran.
b. Comand: Offset untuk membuat objek yang sama dengan jarak yang
ditentukan, teo! ini digunakan pada saat membuat lingkaran bagian dalam

agar jarak antara garis sama.



¢. Comand: Rectangular untuk menggambar persegi panjang pada bagian
bawah alat
d. Comand: Extrude berfungsi untuk mengekstrusi (extrude) objek 2D
sehingga menjadi objek 31,
e. Comand: Chamfer berfungsi untuk membuat chamfer atan sisi miring di
sudut pada bagian atas pisau triveming
f.  Comand: Dimlinear dimensi yang ditujukan untuk penggunaan datar / lurus,
foel Ini digunakan untuk mengetahui panjang objek.
2. Comand: Dimaligned dimensi yang penggunaannya untuk sisi miring
bertujuan untuk mengetahui panjang sisi miring / diagonal objek.
5. Pembuatan Alat
Proses pembuatan alat merupakan tahapan setelah mendesain alat. Proses
ini diawali dengan memotong besi dan dibubut menggunakan mesin bubut CY-
1760 mengacu pada sketsa 3D. Bentuk besi yang sudah dibubut menghasilkan
beberapa bagian (part) vang terdiri dari pawr besi besar dan part besi kecil
berbentuk tabung dan part besi kecil berbentuk persegi panjang. Ketiga parr besi
tersebut dirakit atau digabungkan menggunakan mesin las Daiden, sehingga
menghasilkan pisau trimming.
6. Penggunaan dan Pengujian
Pada proses srimming pisau frimmning dipasangkan pada mesin prewmatic
punch hydrawlic press. Karet perapat diletakkan pada bagian bawah sejajar
dengan pisau trimming. Mesin punch press dioperasikan untuk menekan pisan

trimming pada produk sehingga pisaut dapat memotong produk dengan seketika.



Pengujian pisau frimming bertujuan untuk mengetahui hasil potongan karet
perapat {lolos atau cacat) dan waktu pengerjaan karet perapat washer pada proses
finishing. Efisiensi waktu pengerjaan ditentukan dengan membandingkan lama
trimming satu buah karet perapat washer yang dilakukan secara manual (gunting)
terhadap trimming menggunakan pisau trineming. Data lama trimming merupakan
hasil rata-rata dari tiga kali pengulangan pengujian atau tripla.

Setelah pisau érimming selesai dan dirasa sudah sesuai, maka pisau
trimming siap dipakai untuk proses finishing karet perapat washer. Apabila dalam
pengujian dan penggunaan pisau trimming tersebut dirasa belum memenuhi syarat

maka pisau trimeming akan melalui proses desain kembali guna mendapatkan hasil

yang diinginkan.
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