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INTISARI

Kecacatan pada sebuah produk merupakan hal yang sering dijumpai dalam sistem
produksi. Kecacatan yang timbul pada produk perapat pintu air buatan PT Sekar
Wangi Group dapat mengakibatkan kerugian bagi perusahoan. Seinng terjadinya
kegagalan pada produk perapat pintu air di perusahaan ini, perlu dilakukan analisis
terhadap penyebab terciptanya cocal pada produk perapat pintu air. Analisis ini
dilakukan dengan bantuan salah satu metode pengendalian kualitas vaitu Faifure
Muode and Effect Analvsis (FMEA) yang dapat menggambarkan tingkat cacat
Jpenyebab, dan solusi perbaikan yang ditawarkan. Dan hasil analisis tersebut,
didapati cacat kekernsan tidak sesuai dengan nilai RPN sebanyak 315 poin. Faktor
penyebab terjadinya cacat adalah faktor manusia, metode, peralatan, material, dan
lingkungan. Usulan perbatkan pada permasalahan i adalah meningkatkan
pengawasan terhadap proses produksi, pembuatan SOP tertulis yang lebih detail
mengenai alur produksi. dan penpembangan pengendalian kualitas  dengan
mengacy suatu standar sebelum produk sampai ke konsumen,

Kata kunci : Kecacatan, FPMEA, pengendalian kualitas



ABSTRACT

Defecis in a product are often found in production systems. Defects that arise in the
sluive seal products made by PT Sekar Wangi Group cam resull in losses for the
company. Ax the foifure of the sfwice seal product in this company ocours, it is
mecessary fo analize the causes of the creation of defects in the sluice seal product.
This analvsis wax carried owl with the help of one of the gquality control methods,
namely Failure Mode and Effect Analysis (EMEA ) which can describe the level of
defecis, their causes, and the repair solutions offered. From the results of ithis
analysiz, it was found that the violence dngfi’d dicl mewt pmrartch the RPN value of 315
points. Factors cauxsing the securvence of defects were humar factors, methods,
equipment, amaterials, and the environment, Proposed imprevements o this
problem are increasing supervision of the production process, making written SOPs
that are more detailed regording production lines, and developing gquality control
by referring to a standard before prad'uﬂr reach consumers.

Kevwords: Defects, FMEA, quality eontrol
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BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Karet merupakan salah satu hasil perkebunan Indonesia yang
banyak digunakan untuk macam-macam jenis produk di berbagai bidang.
Karet dibedakan menjadi dua, karet alam vang berasal dan getah pohon
karet dan karel sintefis yang berasal dan olahan minyak bumi. Sifal-sifat
karet yang istimewa dibandingkan dengon bahan lain membuat karet
fleksibel untuk dijadikan berbagai produk. Produk karet banyak digunakan
menjadi penahan dan perapat pada komponen tertentu, salah satunya
sebagai perapat pada pintu air. Kegunasn perapat pada pintu air ialsh
menutup celah antara bangunan dengan pintu air agar air tidak mengalir

melaln celah tersebat.

PT Sekar Wangi Group adalah salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang karet sejok tahun 1993. Kegiatan produksi yang
dilakukan oleh perusahaan ini meliputi pembuatan berbagai barung jadi
berbahan karet alam dan karet sintetis seperti rubber fender, bearing pad,
perapat karel, dan roff karet. Produk karet yang dibuat oleh PT Sekar
Wangi Group bergantung pada permintsan konsumen baik wkuran,
kualitas karet, dan jumlsh baranp. Pemenvhan kebutuhan konsumen

ditopang oleh proses produksi yang masih banyak menggunakan bantuan



(B¥]

sumber daya manusia atau secara manual dengan alat yang teknologinya

belum termutakhir.

Salsh satu produk karet yang dihasilkan oleh PT Sekar Wanm
Group adalah perapst untuk pintu sir dengan bentuk stau tipe vang
beragam. Perapat vang dibuat mengikuti permintaan konsumen dengan
ukuran: vang bervariasi, cetakan yang dipakai pun juga mengikut
perminiaam tersebul. Proses pembustan perzpal tersebut menggunakan alat
cetak tekan dengan bantuan pemanas yang dioperasikan secara manual.
Alat cetak tekan vang digunakan meliputi alat pres hidrolik, eetakan atau
matras, dan pemanas berupa kompor gas.

Banyaknya permintaan konsumen di PT Sekar Wangi Group
menjadikan lini produksi harus memenuhi pesanan dengan jangka waktu
yang singkat, Di perusahasn ini. beberapa kali terjadi pengembalian
produk perapal vang digunakan pada pintu air oleh konsumen.
Pengembalian produk tersebut dikarenakan terdopat cacat pada produk
atau kurang sesuminya spesifikasi produk yeng dihasilkon. Adanya kasus
ini menimbulkan kerugian berupa penambahan total waktu produksi untuk
sebuah produk atau penambahan total bahan yang dipakai untuk membisat
produk tersebut. Maka, diperfukan perbaikan pada sistem produksi untuk
mendekati Kesempurnaan setiap produk karel. Selain itw, kuslitas produk
juga menjadi prioritas utema untuk tetap bertahan di era persaingan pasar

yang ketat.



Penanganan cacat yang terjadi didekati dengan bantusn metode
pengendalian kualitas yaitu Failure Mode and Effect Analvsis (FMEA) dan
diagram sebab akibat. Metode FMEA dapat memberikan pandangan yang
lebih terhadap pentingnya suatu kegagalan dalam produksi karet perapat
pintu air. Diagram sebab akibat digunakan untok mengetahui faktor
penyebab timbulnya cacat pada karet perapat pintu air. Dan hasil analisis
mengunakan metode FMEA dan diagram sebab akibat tersebut, dapot
diketahui solusi untuk mengurangi timbulnya kecacatan pada proses

produksi karet perapat pintu air selanjutnya.

B. Fermasalahan

l. Apakah faktor penyebab timbulnya kecacatan pada karet perapat
pintu air di PT. Sekar Wangi Group?

2. Bagaimana solusi pencegahan yang sebaiknyn dilakukan untuk

mengurangi timbulnya cacat pada produk karet perapat pintu oir
tersebut?

C. Tuojuan Tugas Akhir
I, Mengidentifikasi penyebab imbulnya kecacatan pada Karet perapat

pintu air di PT Sekar Wangi Group.

[

Mengetahui solusi pencegahan untuk mengurangi timbulnya cacat

pada produk karet perapat pintu air tersebut.



D. Batasan Masalah

L

2

i

Bahan karet yang digunakan untuk pembuatan perapal pintu air
adalah kompon karet CBT hasil produksi PT Sekar Wangi Group.
Data diperoleh dengon pengamatan pada proses produksi karet
perapat pintu air di PT Sekar Wang Group,

Kecacatan pada produk karet perapat pintu gir diamati secara
organoleptis.

E. Manfaat Tugas AKhir

l.

I

Bagi Perusahaan

Dapat menjadi evaluasi kerja dan pengayaan pada proses
produksi karet perapat pintu air,
Bog Penulis

Dapat melatih kemompuan membuat karva tulis dan
menambah pengetahuan mengenal pencegahan cacat p.ud.n produlksi
karet perapat pintu air.,
Bam Perguruan Tinggi

Diapat menjadi sarana pembelajaran dan referensi barn bagi
mahasiswa Politeknik ATK Yogyvakarta mengenai analisis

kecacatan pada produk karet perapat pintu air.



BABIT

TINJAUAN PUSTAKA

A. Perapat

Perapat merupakan sebuah komponen berbahan karet yang terdapat
pada suatu mesin atau rangkaian alat yang berfungsi untuk menahan aliran
fluida. Perapat memiliki bermacam bentuk mengikuti bentuk komponen
yang akan dirapatkan. Lestari (2007) mengatakan, salah satu sifal utama
karat wang harus diperhatikan dalam pemilihan karet untuk perapat adalah
elastisitas. Perapat yang elastis akan memberikan perlawanan yang baik
sehingga dapat menutup celah yang ada. Namun, keelastisan padn sebush
perapat tidak akan sempuma selamanya, maka diperlukan penggantian

dengan perapat yang bam.

Berdasarkan penggunaannya, perapal dibagi menjadi dua jenis,
yaitu perapat statis dan perapat dinamis. Perapat statis merupakan perapat
vang digumakan untuk merapatkan antar permukaan yang relatif tidak
terdapat gerakan pada permukaan tersebut. Contoh produk vang termasuk
perapat statis adalah perapat o-rimg. gaskel, dan gasket cair. Berbeda dengan
perapat statis, perapal dinamis biasa digunakan untuk merapatkan antar
permukaan vang relatif terdapat gerakan pada permukaan tersebut. Perapat
dinamis memiliki bentuk dan mekanisme yang cukup kompleks. biasanya
terdirl dari beberapa bagian. Contoh produk perapat dinamis adalah Jig seal,

n-cone seal dan packing ring.



Perapat yang terbuat dari karet memmiliki bentuk mengikuti tempat di
mana perapat akan digunakan. Ada beberapa tipe atau bentuk karet perapat,
antarn lam einemn (O-ring), rectangular, tipe x. tipe X, tipe I, tupe T. dil

(Maurya, [98] ).

. Perapat Plntu Alr

Perapal pintu air merupakan produk yang dibuat dan bahan karet
dan dalam penggunaannya untuk menutup celah (gap) diantara komponen
yang berupa portal dan dapat digerakkan pada bangunan pintu air (Pramono
& Musthofa, 1993}, Perupat pintu air digunakan untuk menahan aliran air
yang akan menuju ke hilir selanjutnya. Perapat pintu air memerlukan kunei
utama sifat fisis diantaranya pampat tetap, kekerasan, dan tegangan putus
vang baik. Perapat pintu air jugs memerlukan sifot karet vang mampu
bertahan kontak langsung dengan air.

Pada pengmunasnya, perapat pintu air fidok haros memiliki
ketahanan terhadap panas yang tinggi, dikarenakan air vang bersinggungan
dengan perapat tersebut cenderung bersubu rendah. Hal ini menunjukkan
bahwa behan dasar pembuatan karel perapat pinlu air tidak harus
menggunakan karet sintetis vang tahan terhadap minyak dan panas lebih
tinggi. Karet alam yang digunakan sebagai bahan dosar pembuatan perapat

pintu air cukop memiliki sifat vang dibutubkan.



C. Cetak Tekan

Proses pembuatan produk karet pada tahap akhir sering disebut
volkanisasi. Menurut  Saputra  (2022),  volkanisasi  adalah  proses
pembentukan ikatan silang pada struktur miolekul karet yang merubah sifat
kompon karet. Peruhahan sifat kompon karet pada proses vulkanisasi tidak
dapat dikembalikan seperti semula. Dalam reaksi pembentukan ikatan
silang tersebut diperlukan adanyn energi ponas yang bisa berosal dan
berbagai sumber, Cara panas terhantar ke kompon dapat melalui cara
konduksi. radiasi, maupun konveksi. Semakin besar jumlish epergi panas
yang sampai ke kompon karet, semakin cepat terjadi reaksi pembentukan
tkatan silang.

Pada alat cetak tekan, cetakan terdiri atas dua bagian, atas dan
bawah dengan rongga tengah yang nantinya dits kompon karet. Fungsi dari
alat cetak tekan adalah mensuplai energl panas ke dalam kompon karet agar
matang menjadi produk karet yang bersifat elastik. Kedua bagian cetakan
tersebul wkan dijepit dan ditekan oleh pelat piston yang bergerak vertikal
dari bawah ke atas. Di bagian dolam pelat diam dan pelat bergerak terdapat
rongga yang berfungsi sebagai saluran untuk mengalirkan panas. Energ
panas dialirkan dengan cara konduksi mefalui dinding cetakan. Selain pelat-
pelat tersebut, alat cetak juga memiliki komponen penting lain, yaitu motor
penggerak, pompa hidrolik, pengatur subu, pengatur tekanan vap, pengatur

hidrolik. sistem sirkulasi pemanas, pendingin, dan pelumas.



I Cacat Produk

Cacat produk merupakan permasalahan yang selalu ada di setiap
perusahaan, terutama di perusahaan yang bergemk dalam memproduksi
sustu barang. penyebab produk cacat dipengarubi oleh proses produksi,
dimana produksi berjalan secara berkelanjutan untuk memenuhi permintaan
konsumen (Septiona & Purwanggono, 2018). Kecacatan adalsh produk
vang lidak memenuhi stindar kualites vang ditetapkan dan tidak dapat
dilanjutkan ke tahapan proses berkutnya (Muhazir, dkk., 2020). Produk
cacat adalah produk vang tidsk memenuhi standar yang telah ditentukan,
tetapi dengan mengeluorkan biaya pengerjaan  kembali untuk
memperbaikinya, produk tersebut secara ekonomis dapat disempurmakan
lagi menjadi produk jadi yang baik. Produk cacat merupakan produk yang
dihasilkan dan proses produksi tetapi tidak memenuhi standar yang telah

ditetapkan namun masth bisa diperbaiki.

E. Pengendallan Kualitas
Pengendalian. kualites sdalah suate sistem verifikasi dan

penjagann atau pengawasan dari sustu tingkal stau derajat kualitas
produk atau proses yang dikehendaki dengan perencanaan vang
seksama, pemakaian peralatan yang sesuai. inspeksi yang terus menerus
serta  tmdakan  korektif bilamana diperlukan (Ginting, 2007).
Pengendalian kualitas adalah kegiatan yang dilakukan untuk menjamin

agar kegiatan produksi dan operasi yang dilaksanakan sesuai dengan



apa yang direncanakan dan apabila terjadi penyimpangan, maka
penyimpangan tersebut dapat dikoreksi sehingoa apa yang diharapkan
dapat tercapai (Assauri, 2004). Menurut Prawirosentono (20407},
pengendalian kualitas adalah kegiatan terpadu melal dan pengendalian
standar kualitas bahan. standar proses produksi. barang setenpah jadi,
barang jodi, sampai standar pengiriman produk akhir ke konsumen, agar
barang (jasa) yang dihnsilkon sesusi dengan spesifikasi kualitns vang
direncanakan.

Pengendalian kualitas adalah teknik dan aktivasi operasional
yang digunakan untuk memenuhi standar kuahtas yang diharapkan
{Gasperz, 2005). Tujuan dari pengendalian kualitas adalah sehagai
berikut,

1. Menekan atan mengurangi volume kesalahan dan perbaikan,
2. Menjaga atau menaikkan kualitas sesuai standar,
3. Mengurang keluhan atau penolokan konsumen.

4. Memungkinkan pengkelasan output (output grading).

'

Menatkkan atou menjaga company image.

. Failure Mode and Effect Anafysis (FMEA)
Faifure Mode and Effect Anafvsis merapakan teknik yang digunakan
untuk menemukan, mengidentifikasi, dan eliminasi potensi kegagalan,
masalah atau error vang terjadi pada sistem, desam, dan proses sebelum

sampai pada konsumen {Stamatis, 1995). Menurut Badanah (2002}, Failure



Mode and Effect Analvsis adalsh tindakan befere the event untuk
mingeliminasi dan meminimalisasi kemungkinan kegagalan vang terjadi di
masa mendatang, Dalam FMEA, terdapat identifikasi mode kegagalan yang
menjadi dassr perhitungan Risk Priority Number (RPN). Mode kegapzlan
merupakan segala penyebab kecacatan atau kegagalan dalam dessin dengan
kondisi di luar batas spesifikasi yang telah ditetapkan atau perubahan pada
prodik yang menyebabkan fungsi produk tidak sesuai (Gaspersz, 2002).
Syukron dan Kholil {2013) mengatakan, tujuan dan manfaat yang
dapat dicapai oleh suatu perusshoan dengan menerapkan FMEA adalah
sebagai berikut:
a. Mengidentifikasi mode kegagalan dan tingkat keparahan efeknya.
b. Menmdentifikasi karakteristik kritis dan karakteristik signifikan.
c. Menguratkan peranan desam potensial don definisi proses.
d Membantu fokus engineer dalam mengurangi perhatian terhadap
produk dan proses. dan' membantu mencegah timbulnya
permasalahzn.

Sedangkan manfaat dari penerapan FMEA adalah sebagai berikut;

a. Meningkatkan kualitas, keandalan, dan keamanan produk.

b. Membantu meningkatkan kepuasan pelanggan,

¢. Meningkatkan eitra baik dan daya ssing perusahaan.

d. Mengurangi waktu dan biaya pengembangan produk.

e. Memperkirakan tindakan dan dokumen yang dapat mengurang

resiko.



Langkah-langkah dasar vang harus dilakukan dalam penerapan FMEA

mizliputi:

a. Mengidentifikasi fungsi pada proses produksi.

b. Mengidentifikasi potensial failure mode pada proses produksi.

c. Mengidentifikasi potensi efek kegagalan produksi.

d. Mengidentifikasi penyebab kegagalan proses produksi.

e Mengidentifikasi mode deteksi proses produksi.

f. Menentukan rating Sevesite, Ocenrrence, Derection, dan RPN,

g Memberikan usulan parbailan.

Arabian Hoseynabadi, dkk (2016) mengatakan. severity mengacu pada

besamy: efek dan kegagalan sistem. Occurence, mengacu pads frekuensi

yang menyebabkan. Detection, mengacu pada kemungkinan mendeteks:

akar penyebab sebelumnya. Pedoman Seventy. Occurence, dan Detection

tertera dalam tabel bertkut.

& Severity

Tabel 2. | Rating Severity

Rating | Keterangan

| No. Tidak ada pengaruh vang disadan pelanggan

2 Fery Minor. Menimbulkan gangousn sangat kecil pada lini
produksi. Sangat sedikit produk yang perlu dilakukan revweork

3 Minor. Menimbulkan gangeuan ringan pada lini produksi.
<5% produk mungkin pertu dilakukan rework

4 Ferv Low. Menimbulkan gangguan sangat rendah pada lini
produksi. <10% produk mungkin perlu dilakukan rework

3 Low., Menimbulkan gangguan rendah pada lim produksi
<15% produk mungkin pertu dilakokan ework

6 Moderate.  Memmbulkan gangguan sedang pada i

produksi. =20% produk munokin harus dibuang




Lanjuiun

High. Menmmbulkan gangguan tingm pada limi produkse
=30% produk mungkin harus dibuang. Proses mungkin
dihentikan. Customer tidak puas,

Very high. Memmbulkan panggusn tinggi pada lim
produksi. Hampir 100 produk mungkin harus dibuang
Proses tidak dapat dibandalkan. Cusiomer sangnt tidak puas

Hazard with warning. Dapat membahayakan operator atau
peralatan. Sangat mempengaruhi operasi proses vang aman,
melibatkan ketidakpatuhan terhadap peraturan pemerintah.
Kegagalan akan terjadi dengan perimgatun.

Hazard with na warning, Dapat membahayakan operator
atau peralatan. Sangal mempengaruhi operasi proses yang
aman, mefinbatkan ketidokpatuhan terhadsp peraturon
pemerintah. Kegagalan akan terjadi tanpa ada peringatan.

Sumber - Stmmutis, 1995

k. Ocowrence

Tabel 2. 2 Rating Gecurence

Degree Frekuensl Kejadian Rating
Remete.  Tidak  pernah | 1 per 1. 3000000 item |
terjadi kegagalan, Tidak

ada kegagalon pada proses

pada proses sejenis

Low. Beberapa kegagalan | | per 150000 item 2
terisolasi yang berkaitan | | per 15.000 item i
dengan  proses  yang

hampir sama

Maderaic. Teradi | | per 2000 item 4
kegagalan  pada proses | | per 400 item 5
yang sama lapi tidak | | per BO item ]
dalam jumlah yang besar

High. Kegagalan | | per 20 item 7
berulang, proses vang | | per ¥ item ]
hampir sama  sering

mengalami kegagalon

Fery  high. Kegagalan | | per 3 item ]
hampir  tidak bisa | = per 2 item ]
dihindar

Sumber ; Stamatis, | 995



¢, Detection

Tabel 2. 3 Hating Dedection

Rating Keterangan

i Afmosi  certain.  Kontrol —hampir pasti
mendeteksi adanva kegagatan

- Fery high. Kontrol memiliki peluang sangat
tingm mendeteksi adanya kegagalan

3 High. Kontrol memiliki peluang  tingg
mendeteksi adanva kegagalan

4 Muoderare high. Kontrol memiliki peluang
cukup tingg mendeteksi adanya kegagalan

5 Moderate. Kontrol memiliki pelunng sedang
mendeteksi adanya kegapalan

fow., Kontrol memiliki peluang rendah

" mendeteksi adanya kegagalan

- Fery low. Kontrol memiliki peluang sangai
rendah mendeteksi adanya kegagalan

8 Remote. Kontrol sulit mendeteksi adanya
kegagalun

9 Feery remote, Kontrol lebih cenderung tidak
akan mendeteksi kegagalan

10 Very wncertain. Kontrol sangat mungkin tidak

akan mendeteksi sdanya kegagalan

Sumber : Stamutts, 1995

Dalam metode FMEA, ketiga variabel tersebut dijodikan dasar
perhitungan RPN (Risk Priority Number) ontuk mengetahui prioritas pada
fuktor restko yang ditimbolkan. Setiap moda kegagalan atau kecacatan yang
terjadi memiliki nilai RPN masing-masing. Nilsi RPN yang terhitung dan
setiap moda kegagalan kemudizn menjadi pertimbangan priontas untuk

melakukan perbaikan dan melaksanakan aktivitas penyusutan pada



kegagalan yvang sering terjadi. Rumus perhitungan RPN (Risk Priorig

Number)-adalzh sebagai benkut.

RPN = Severity X Occurance X Detection

Berdasarkan perhitungan tersebut, terpetakan penyebab-penyebab
dari setiap mode kegagalan dengan fingkat yang berbeda. Moda kegagalan
dengan nilai RPN tertinggi adalah mode kegagalan yang memerlukan
prioritas khusus, Maka, harus diusulkan suatu perbaikan dan dilakukan

tindakan untuk mengurangi angka resiko melalui perawatan korektif.



BAB 11T

MATERI DAN METODE

A. Lokasl Pengamblian Data
Lokasi pengambilan data berada di Workshop PT Sekar Wangi
Group pada divisi produksi vang beralamatkan di J1. Suko No. 25, Desa
Suko, Kec. Sukedono, Kab. Sidoarjo. Jawn Timuor, Pengambilan data
dilakukan selama bulan Februari 2023-April 2023 bersamaan dengan

kegiatan magang dual system.

B. Materl

Materi dalam tugas akhir ini meliputi alat, behan, dan proses
pembuatan produk. Objek utama vang menjadi bahasan dalam tugas akhir
ini adalah penyebab dan solusi cacat pada produk karet perapat pintu air.
Uralan matert yang digunakan adalah sebagai benkut.

. Alat
a. Alat pres hidrolik
Alat pres hidrolik berupa rangkaian besi vang dirancang untuk
menempatkan cetakan, Pada bagian stas, terdapat pelat besi

berbentuk  silinder wang berfungsi menekan tutup cetakan
dengan bantuan donghkrak.



Gambar 3. | Alat Pres Hidrolik
Sumber - PT Sckar Wang Group, 2033
Dongkrak

Donghkrak merupakan alat yang digunakan untuk menekan
tutup cetokan schingga kompon karet dapat mengikuti dan

memenuhi bentuk cetakan.

Gumbar 3. 2 Dongkrak

Sumber : PT Sekar Wang Group.

Cetakan
Cetakan berfungsi sebagal tempat meletakkan kompon karet
vang akan dipres menjadi sebuah produk karet matang demgan

bentuk sesuai cetakan tersebut.



Gambar 3. 3 Cetakmn
Sumber © PT Sckar Wang: Group, 2023
. Cutter
Cutrer digunakan untuk meémotong kompon karet sesuai ukuran

cetakan dan memotong sisa Karet pada produk perapat.

Gambar 3. 4 Cutter

Sumber : PT Sckar Wangi Group, 2023
e. Meteran
Metersn digunakan uniuk mengukur panjong maspun lebar
kompon karet yang harus dipotong sebagai bahan pembuatan

perapat.



Gambar 3. 5 Meteran

Sumber = PT Sekar Wangi Group, 3023

f. Kompor gas

Kompor gas sebagai alat pemanas untuk mematangkan kompon.

Cambar 3, 6 Kompor gas
Sumber - PT Sckar Wangi Group, 2023
g. Tabung gas
Tabung gas sebapal wadah pgas bahan bakar pemanas yang

dialirkan melalui selang yang terhubung pada kompor.

Gambar 3, 7 Tabung gas

Sumber - PT Sckar Wangi Group, 2023



h. Durometer
Durometer adalah alat yang digunakan untuk  menpgukur
kekerasan karet/clastomer dan plastik lunak seperti polinlefin,

fluoropolimer, dan vinil dengan satuan shore A.

Gambar 3. 8 Durometer
Sumber: PT Sckar Wangi Group, 2023
i. Rheometer
Rheometer merupakan alat unfuk menguji vulkanisme pada

kompon karet.

Clambar 3. 9 Rheomeler

Sumber : Poliucknik ATK Yogyakaria, 2023



[

Bahan

Kompon CBT

Gambar 3. 10 Kompon karet CBT

Sumber : PT Sekar Wangi Group, 2023

3. Proses Pembuatan Produk Karet Perapat Pinta Air

Mulai |

l

Perstapan Cetakan dan Kompon
Karet

w

|
Pengepresan dan Pencetakan [*

Vulkanizasi
Waktu = 10 menit Penombahan
Suhu = 140 °C kompaon

Panpang sudoh Tidk
teTcapal

| Finishing |

| elcasd ]

Gambar 3. 11 Digram Alir Pembuatan
Perapat Pinhi Aar

Sumber PT Sekar Wangi Group, 2023



Proses pembuatan karel perapat pintu air meliputi langkah-langkah

vang digambarkan dalam diagram alir pada halaman sebefumnya.

Berikut adalah penjelasan dan disgram alir tersebut.

a.

Persiapan Cetakan dan Kompon Karet

Cetakan dibersihkan terlebih dahulu, kemudian difap dengan

silikon pada bagian dalam cetakan bawah dan tutup cetakan,

Setelah bersih, cetakon ditempatkan pada tumpuan alal pres
hadrolik dengan posisi membujur. Kompon karet yang sudah
berbentuk lembaran diukur menggunakan meteran mengikuti
ukuran cetakan perapat, kemudian dipotong menggunakan
cutter. Jumlah potongan menyesuaikan ketebalan produk yang
akan dibuat. Setelah potongan kompon karet siap, dimasukkan
ke dalam cetakan.

Pengepresan din Pencetakan

Cetakan ditutup dan siap untuk dilakukan proses selanjutnya.
Proses selanjuinya adalah pemberian tekannn pada cetakan yang
sudah tertutup menggunakan dongkrak. Pelat besi didongkrak ke
bawah untuk menekan tutup cetakan. Tutup cetakan ditekan
hingga tidak terdapat celah antara cetakan atos dan cetakan
bawah.

Vulkanisasi

Pada proses vulkanisasi, dilakuksn pematangan kompon karet

dengan dipanaskan menggunakan kompor gas. Pemanasan



dilakukan selama kurang lebih [0 menit dengan suhu rata-rata
140 °C secara manual. Kemudian cetakan dibuka dan dilakukan
pematangan kompon karet kembali dengan menyambung ujung
perapat yang sudsh jadi untuk mendapatkan panjang produk

SesUdl pesanan.

. Finishing

Produk perapat yvang sudah matang dikeluarkan dan cetakan,
dilakukan pengukuran kembali, Setelah itu  dilakukan
pemotongan sisa-sisa bahan vang terdapat pada produk perapat

menggunakan cuffer.

C. Metode Penyelesalan Masalah

Mulm

v
| Pengumpulan Data ]—D/ Diata Cacat Produk /

Amlisa Dats dengan Metode Foifure Mode and Effect Analysis |

| Kesimpulan & Soran ‘

Gambar 3. 12 [agram Alr Penyelesainn Mosalah




Diagram alir penyelesaian masalah menunjukkan tahapan yang dilalw

untuk mengetahui penyebab dan solusi cacat pada karet perapat pinte air.

Tahapan tersebut adalah sebagai berikut.

Pengamatan
Pengamatan dilakukan secara langsung terhadap proses produksi
karet perapat pintu air di perusahaan. Pengamatan bertujuan untuk
mendapatkan data mengenai kecacatan produk perapat pintu air.
Pengumpulan dota
Data yang dikumpulkan dar pengamatan meliputi jumlah produk
yang cacat dan jenis cacat pada perapat pintu air. Selain pengamatan,
data tersebut jugn didapatkan melalui dua cara, yaitu:
1. Studi Literatur
Pengumpulon  referensi  don literstur  yang sudah ada
mengenal karet perapat totlet dan pengounsan metode
FMEA untuk mengolah data vang diperoleh.
2. Wawancam
Tanya jawab yang dilakukan untuk mendapatkan informasi
aftuu data dari narasumber, yaitu operator alat cetak tekan.
Topik wawancara meliputi  penyebab, dampak. dan
pencegahan eacal pada karet perapat pintu air. Wawancara
diluksanakan selama kegiatan magang dwal sysiem di
perusahaan. Informasi vang didapal mengenai cacat produk

perapat pintu air digunakan dalam penyusunan tugas akhir.



c.

Analisis dengan metode Failfure Maode and Effect Analvsis

Analisis kecacatan pada produk perapat pintu air menggunakan
metode FMEA { Faifure Mode and Effect Analvsis). Pengolahan data
cacat perapal pintu air menurut metode tersebut menggunakan tabel
yang benisi penyebab dan dampak dar setiap jenis cacat. Masing-
masing jenis cacat memiliki frekuensi seberapa sering cacat tersebut
terjadi, seberapa besar dampak yang ditimbulkan, dan kontrol
produk. Selain metode FMEA, analisis cacat pada karet perapat
pintu-air juga dibantu oleh diagram sebab akibat.

Kesimpulan dan Saran

Hasil pembahasan mengenai kecacatan pada produk perapat pintu
air dikerucutkan ootuk menjawab permasalahan. Seteluh i,
dimunculkan ‘sarpp perbmikan untuk  mengurangi  timbulnya

kecacatan pada proses produksi berikutnya.
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