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INTISARI

PT Sami Surya Indah Plastik merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang plastik. salah satu produk yang diproduksi adalah inner woven bag. Proses
produksi inner woven bag dengan metode blown film extruesion sering terjadi cacat
berat yang tidak seswai standar. Hal tersebut ada hubungannya terhadap ketebalan
dan seiting kecepatan fake uwp roll. Tujuan penyelesaian masalah tersebut yaitu
untuk mengetahui hubungan kecepatan take wp rodf terhadap berat sampel dan
ketebalan inmer woven bag. Data vang diperoleh diolah dengan menggunakan
bantuan aplikasi SPSS versi 26 dengan metode uji regresi linier sederhana dan
didapatkan persamaan y untuk menentukan sewimg kecepatan take wp roll.
Kecepatan take wp roll memiliki pengaruh terhadap beral sampel inner woven bag
LLDPE ukuran 54 = 92 em dengan ketebalan 0.5 mm, dimana semakin tingg
kecepatan take uwp rofl maka semakin ringan berat sampel. Selain itu, ketebalan
Silm plastik juga memiliki pengaruh terhadap berat sampel iner woven bag
LLDPE ukuran 54 = 92 em dengan ketebalan 0.3 mm. semakin tebal fifm plastik
maka berat sampel semakin berat. Penyelesaian masalah tersebut dapat dilakukan
dengan menentukan kecepatan iake wp reff menggunakan perhitungan hasil
pengolahan data. Hasil perhitungan diperoleh kecepatan take wp rofl vang
direkomendasikan sekitar 21.5 Hz sampai dengan 23 Hz untuk memperoleh berat
produk sesuai standar perusahaan yaitu 26 gram sampai dengan 26,8 gram. Dapat
disimpulkan bahwa kecepatan take wp rolf berpengaruh terhadap kestabilan berat
inner woven hag LLDPE ukuran 54 = 92 cm dmga.n ketebalan 0.3 mm.

Kata kunci: Inner woven bag, kecepatan fake up roll, berat, dan ketebalan



ABSTRACT

PT Sami Swrva Indahk Plastik is a manufocturing company engaged in plastics,
one of the praducts produced is inrer woven bag. The production process of inner
weven bags with the Blown film exirusion method offen occurs heavy defects that
are not up to standard. This has to do with the thickness and speed setting of the
fake up rall. The purpose of solving the problem is to determine the relationship
af take up roll speed 1o sample weight and inner woven bag thickness. The data
obitained was processed using the help of the SP5S version 26 application with the
simple linear regression text method and obtained the v equation to determine the
take up rofl speed setting. The take up roll speed has an influence on the weight of
the 54 =92 em LLDPE inner woven bag sample with a thickness of 0.3 mm. where
the higher the take up roll speed, the lighter the sample weight. In addition, the
thickness of the plastic film also has an influence on the weight of the 34=92 cm
LLDPE inner woven bag sample with a thickness of 0.3 mm, the thicker the plastic
Silm, the heavier the sample weight. Problem solving can be dome by determining
the take up roll speed using the celculation of data processing results. The
calcuwlation results obiained the recommended take up roll speed of abouwr 21.5 H=
to 23 H= to obtain the weight of the product according to company standards,
namely 26 grams lo 26.8 grams. [I can be concluded that the toke up roll speed
affects the weight stability of the inner woven bag LLDPE size 34=92 em with a
thickness af 0.3 mm.

EKeywords: Inner woven bag, take up roll speed, weight, and thickness
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Plastik adalah polimer dengan sifat unik, sedangkan polimer terdin
dari unit molekul yang disebut monomer (Mujiarto, 2003). Di era saat ini
industri plastik merupakan sektor manufaktur vang memiliki peluang pasar
yang sangat besar. karena industri plastik telah berkembang pesat dan
mempunyai peranan penting dalam berbagai bidang, contochnya pada
bidang pertanian. tekstil, transportasi, elektronika, mainan anak-anak,
kemasan, dan produk-produk industri lainnya. Plastik banyak digunakan
untuk keperluan manusia, mulai dari keperluan rumah tangga hingga
industri. Hal tersebut dikarenakan plastik dapat digunakan sebagai alat
bantu yang relatif kuat, ringan, tidak berbau, tahan air, fleksibel dan
mempunyai harga yang murah, sehingga tidak jarang banyak ditemukan
produk-produk  yang terbuat dari plastik. Produk-produk plastik vang
dihasilkan memiliki sifat yang dikehendaki, dan mutu yang berkualitas,
maka dalam proses pembuatannya diperlukan percampuran antara bahan
baku utama dan penambahan bahan pembantu atau bahan aditif (Mujiarto,

2005).

Industri plastik merupakan industri manufaktur yang terdapat
banyak di Indonesia. salah satu contohnya waitu PT Sami Surva Indah
Plastik yang merupakan perusshaan manufaktur yang bergerak di bidang

plastik yang sudah berdiri sejak tahun 1989, memulai dengan



memproduksi  polvprapylene  woven  bag. MNamun seiring  dengan
perkembangan zaman, dengan melihat tantangan dan peluang di dunia
industri plastik yang saling bersaing dan berkembang, tuntutan akan
kualitas produk. produktivitas, efektivitas. dan efisiensi di dalam proses
kerja semakin meningkat. Perusahaan ini menambahkan berbagai macam
produk. antara lain vaitu karung'tas PP, inner bag, FIBC, box bag, sling
bag, PE terpal. waring, gelas plastik, botol plastik, plastik belanja,
polvbag, dan produksi geotexile. Selain itu, PT Sami Surya Indah Plastik
juga mengolah limbah produk plastik jenis HDPE, LDPE. PP dan PE

untuk dijadikan bijih plastik recycle.

Di sektor industri manufaktur, perusahaan dituntut untuk memiliki
produktivitas yang tinggi untuk memenuhi permintaan konsumen, terlebih
pada permintaan produk plastik berupa karung vang mengalami kenaikan
permintaan setiap tahunnya baik dalam negeri maupun luar negeri.
Menurut Kementerian perindustrian (2017), dijelaskan bahwa permintaan
produk plastik nasional mencapai 4.6 juta ton dan meningkat sebesar lima
persen dalam kurun waktu lima tahun terakhir. Karung plastik adalah
kantong yang terbuat dari anyaman benang plastk polipropylens,
biasanya digunakan untuk hasil pertanian, pupuk, tekstil., pakan hewan,
bahan kimia, kemasan bahan pangan, dan sebagainya. Ada beberapa
karung plasik yang menggunakan tambahan immer atau kantong pelapis

bagian dalam dari karung yang bertujuan agar air dan udara tidak



mengontaminasi kualitas bahan yang dikemas, seperti karung pupuk.

tepung, dan gula (Irwansyah, 2022).

Pembuatan imner woven bag dapat dibuat dari campuran bahan
haku utama linear fow density polvetfvlene (LLDPE) atau high density
polvethylene (HDPE) dan dicampur dengan bahan pembantu kalsium
karbonat {C4C03). famer woven bag dengan bahan lfinear low densite
polvethylene (LLDPE) memiliki sifat lebih fleksibel sedangkan immer
woven bag berbahan baku utama high demsity polvethylene (HDPE)
memiliki sifat kaku, daya tahan kuat, dan tidak fleksibel. Adapun bahan
low density polvethylene (LDPE) lebih sering digunakan untuk pembuatan
kantong plastik, karena LDPE memiliki sifat kekakuan yang kuat, tahan

panas, dan lebih kuat dibandingkan LLDPE.

Proses pembuatan fmeer woven bag menggunakan mesin blown
Sfilm extrusion. Selain itu, ada beberapa produk plastik yang diproduksi
dengan mengpunakan mesin Alown ffilm contohnya vaitu kantong plastik,
kemasan, kantong sampah. pelvbog, dan lain sebagainya. Proses
pembuatan inmer woven bag melalui tahapan proses extrusion Blown fifm,
cuiting, dan sealing. Hasil dari proses bloww film extrusion yaitu inmer
masih dalam bentuk gulungan roll, setelahnya diperlukan proses cutting
dan sealing untuk memotong dan merekatkan lembaran plastik menjadi

pmdlli‘; akhir berupa ITEr Woven.



Proses produksi inner woven bag dengan metode blown film
extrusion ditemukan produk hasil yang tidak sesuai standar atau cacat
produk antara lain seperti produk dengan lebar kurang atau lebih,
ketebalan yang tidak rata, berat vang tidak sesuai standar, gembos atau
putus, dan terdapat kotoran pada film. Selain itu, terdapat juga cacat
produk yang disebabkan karena proses cueing dan sealing seperti seal
yang tidak rapat atau kuat, panjang potong vang tidak sesuai standar, dan
cacat lipatan. Jika terdapat banyvak produk cacat yang dihasilkan pada
proses produksi. hal tersebut bisa berpengaruh terhadap biaya produksi.
Sehingga diperlukan analisis penyebab dan cara pencegahan agar
kegagalan produk dapat diminimalisir. Cacat produk idefect) yang sering
terjadi pada proses blown film extrusion di PT Sami Surya Indah Plastik
yaitu berat yang tidak sesuai standar, sehingga film yang tidak sesuai
standar harus dibuang. Jika ketebalan fifm terlalu tebal atau tipis akan
berpengaruh pada berat /ifm yang dihasilkan. Selain itu, disebabkan juga

karena parameter setting take up roll yang tidak tepat.

Penelitian terdahulu yang sudah dilakukan adalah spaya perbaikan
parameter setting nip roll terhadap produk kantong plastik (Wibowo.
2020). Selain itu, terdapat penelitian mengenai kecepatan fake up terhadap
ketebalan kantong sampah (Azrul, 2022). Akan tetapi, dari beberapa
literatur sejauh pengetahuan penulis, masih belum ada yang menjelaskan
mengenai pengaruh kecepatan vake wp rofl terhadap berat dari produk

inner woven bag. Oleh karena itu, penulis dalam Tugas Akhir ini akan



mengangkat judul “Pengaruh kecepatan fake up rall terhadap kestabilan
berat imner woven bag di PT Sami Surya Indah Plastik”. Berdasarkan
permasalahan tersebut, penulis berupaya untuk menentukan parameter
selting take wp rell pada mesin blown film extrusion yang
direkomendasikan untuk mengatasi masalah berat produk inmer woven hag
Jenis limear low density polvethylene (LLDPE) dengan ukuran 54 = 92 cm

dan ketebalan 0,3 mm.
B. Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah. diperoleh rumusan masalah
sebagai berikut:

|. Bagaimana pengaruh kecepatan take wp roff terhadap berat sampel dan
ketebalan produk inrer woven bag pada mesin blown film?

2. Berapa setting kecepatan fake up roll vang direkomendasikan terhadap
stabilitas berat dan ketebalan inner woven bag ukuran 54 = 92 cm dan

ketebalan 0.3 mm?

C. Tujuan

Adapun tujuan peyelesalan masalah pada Tugas Akhir imi

berdasarkan identifikasi masalah adalah sebagai berikut:

. Mengetahui pengaruh kecepatan fake wp roll terhadap berat sampel

dan ketebalan produk inner woven bag pada mesin Blown film.



2. Mengetahui parameter seitimg take wp rofl yang direkomendasikan
terhadap stabilitas berat dan ketebalan inner woven bag ukuran 54 = 92

cm dan ketebalan 0,3 mm.

D, Manfaat

Adapun manfaat dari penyelesaian masalah pada Tugas Akhir ini

sebagai berikut:

|. Bagi ilmu pengetahuan yaitu dapat memberikan pengetahuan baru
mengenai proses pembuatan imeer woven bag dan cara menjaga
kestabilan berat dan ketebalan produk inmer weoven bag.

2. Bagi perusahaan yaitu dapat digunakan sebagai saran mengenai setting
take up roll yang optimal untuk menjaga kestabilan berat dan tebal

produk inner woven bag.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastik

Plastik juga dapat digunakan sebagai wadah atau kemasan produk.
Kelebihan plastik dibanding dengan bahan lain yaitu mudah dibentuk,
bahan dasar plastik yang beragam. mudah diproduksi, dan harga produksi
vang relatif murah (Waryat et al.. 2013). Plastik adalah senyawa sintetis
yang terbentuk dari molekul-molekul kecil (monomer) hasil dan
polimerisasi hidrokarbon rantai pendek yang membentuk rantai panjang,
dan berstruktur kaku. Plastik dapat ditingkatkan performa atau

keekonomisannya dengan penambahan polimer atau zat lain.

Plastik merupakan bahan sintetis atau semi sintetis yang diproses
dalam bentuk polimer dengan berat molekul yang tinggi dan dibentuk
menjadi produk berupa film dan filamen (Kamsiati et al., 20017). Plastik
dapat dikelompokkan menjadi dua jenis berdasarkan sifat fisiknya yaitu
polimer termoset dan polimer termoplastik. Plastik yang mempunyai sifat
termoset yaitu tidak meleleh jika dipanaskan, tidak dapat didawr ulang
karena bangun polimemya berbentuk jaringan tiga dimensi. keras, dan
tidak fleksibel. Contoh plastik yang termasuk termoset antara lain
polvurethen, wrea formaldehyde, melamine formaldefvde, polvester,
epaksi, dll. Sedangkan termoplastik memiliki sifat dapat didaur ulang,
meleleh jika dipanaskan, fleksibel, dan mudah direnggangkan. Contoh

plastik yang bersifat termoplastik antara lain vaitu poelvetinlene,



polvpropvlene, polvstivene, acryvlonitrile butadiene stvrene, poliamida,
polvethylene  perephtalate, polvacetal, dan pelvearbonate (Mujiarto,
2003). Berdasarkan monomer pembentuknya plastik memuiliki titik didih

dan titik leleh yang berbeda-beda. Berikut pada tabel | adalah tabel

temperature leleh pada proses termoplastik.

Tabel 1. Subu Leleh Material Termoplastik

Processing Temperature Rate

Material 5 9] F
ABS 1 80-240 356-464
Acetal I85-225 365-437
Aervlic 1 80-250 3156-482
Nvlam 260-290 500-554
Paly Carbonat 280-310 536-590
LDPE 160-240 320-464
HDPE 200-280 392-536
PP 200-300 3192572
PS 1 80-260 356-500
PVC 160-180 320-365

Sumber : (Mujiarto, 2005)
. Linear Low Density Polyethylene (LLDPE)

Linear Low Density Polvethylene (LLDPE) adalah bahan yang
paling banyak digunakan dalam kemasan industri. LLDPE termasuk
termoplastik jenis polietilena yang memiliki sifat kimia dengan densitas
yaitu antara 0.915-0925 gicm®. LLDPE adalah polimer dengan rantai
cabang yang pendek dan jumlah rantai yang signifikan. LLDPE terbentuk
dari kopolimerisasi antara etilena dan rantai pendek alfa-olefin sepert 1-
butena, 1-heksene, dan l-oktena. Hasil dan polimerasi tersebutl yaitu

kopolimer etilen atau alfa-olefin dengan banyak cabang rantai pendek



(Dartora et al.. 2015). Rantai molekul LLDPE dapat dilihat pada gambar |

.

LLOPE

berikut.

Gambar 1. Rantai Molekul LLDPE
{Husna & Habibah, 2021)

LLDPE memiliki kekuatan tensile dan ketahanan terhadap tekanan
lebih tinggi dari Low Density Polvethvlene (LDPE) dan memiliki sifat
optik vang lebih baik dibandingkan High Density Polvethylene (HDPE).
Penggunaan LLDPE digunakan sebagai bahan pembuat plastik, karena
sifat LLDPE vang tahan terhadap suhu vyang tingm dengan titik lunak
diatas 100°C. Bahan LLDPE cocok digunakan untuk streich film vang
dapat melindungi produk dan aman digunakan sebagai kemasan makanan
atau bahan makanan, dan sebagai plastik untuk beban berat (Husma &

Habibah, 2021).
C. Inner Woven Bag

Inner woven hag merupakan kantong pelapis bagian dalam dar

karung yang bertujuan agar air dan udara tidak mengontaminasi kualitas



bahan yang dikemas (Irwansyah, 2022). Biasanya imner woven bag dibuat
dengan jenis bahan baku LLDPE. serta bahan pembantu seperti
CaC05 yang berfungsi untuk menekan biaya produksi. fnner woven bag
memiliki sifat fleksibel, tidak tahan panas, dan berwarna bening atau
transparan. fnner diproses dengan bantuan mesin blown film extrusion dan
direkatkan dengan bantuan mesin eutting dan sealing. fnner woven bag
sering digunakan untuk pelapis bagian dalam karung pupuk. karung

tepung, dan karung gula.

. Blown Film Extrusion

Proses biown film merupakan salah satu teknik pemrosesan polimer
yang berbasis proses ekstrusi. Teknologi ekstrusi biasanya dipakai oleh
perusahaan pembuat plastik fifm dan perusahaan pembuat pengemasan.
Konsep ekstrusi digunakan dalam proses pembuatan plastik fifm karena
secara fisik mesinnya mengeluarkan lelehan plastik tersebut. Lelehan
plastik tersebut selanjutnya akan diproses sampai menjadi plastik fifm
iDirektorat Jenderal Industri Kecil Menengah Departemen Perindustrian,

2007).

Blown film extrusion adalah proses pembuatan /ifm dengan dimensi
yang beragam. Dalam blown film extrusion, polimer dilelehkan dan
diekstrusi melalui annulor die. ditarik ke atas oleh take up roll, ditiup

dengan memasukkan uwdara ke dalam gelembung tabung polimer, lalu



didinginkan oleh air ring dan membentuk fifm. Bagian mesin Slown film

extrusion dapat dilihat pada gambar 3.

Gambar 2. Blown Film Extrusion
(Troisi et al.. 2016)

Komponen-komponen vang terdapat di mesin blown film extrusion
yaitu sebagai berikut. Hopper adalah salah sate komponen yang ada pada
mesin blown fifm yang berfungsi sebagai tempat masuknya bahan baku
campuran pelet sebelum terjadinya proses pelelehan material. Material
keluar melalui lubang bagian bawah hopper lalu menuju ke ekstruder.
Ekstruder adalash mesin vang digunakan untuk membantu proses
perubahan material dari bentuk pelet menjadi lelehan cair. Proses ekstrusi
bersifat kontinyu, dengan prinsip kerja yaitu material padatan resin di
dorong ke depan (feeding zone), lalu masuk kedalam compression zone
dan material terkompresi. Setelah terkompresi. material akan mengalami
pelelehan. kemudian tercampur dan didorong ke aie (lkam, 20016). Die
merupakan cetakan yang digunakan dalam industri manofaktur untuk

mencetak benda dengan banfuan mesin press sebagai gaya tekan yang



membentuk pelat. Air ring digunakan untuk mendinginkan polimer yang
sudah dilebur dan diekstrusi melalui cetakan annular dan ditiup seperti
balon berbentuk tabung {Findiam et al., 20019). Selain itu, air ring
berfungsi untuk kestabilan tiupan angin dan menciptakan balon plastik
agar mengembang lebih besar dengan memberkan bantuan berupa
tekanan. Blower atau kompresor mempakan alat vang digunakan
meniupkan angin untuk membantu menstabilkan bentuk gelembung
menjadi  lembaran tebal atau tipis. Bubble cage berfungsi untuk
menentukan dan menstabilkan ukuran film {diameter gelembung), diatur
antara air rimg dan perangkat Jay-fef. Dalam pemrosesan fifm tiup,
polimer cair ditransisikan dani bentuk gelembung amnular ke lembaran
datar dengan bantuan collapsing frame. Selanjutnya yaitu bagian rake up
rodf untuk meratakan subble mbe menjadi lay Mat ffilm untuk proses Slown

Silm winder. Fungsi utama winder adalah untuk menpumpulkan film

dengan sempurma tanpa tepi yang tidak rata pada gulungan pengumpul.
. Take Up Roll

Take-up unit adalah alat yang dipasang di bagian tertinggi dar
mesin flewn fifm plastik dan berfungsi untuk menark tabung gelembung
Sfilm yang ditiup vang keluar dan die head Fungsi utama take up roll
adalah untuk meratakan bubbie fwbe menjadi fay fai film untuk proses
biown film winder. Selanjutnya, kecepatan gans (rake-up speed) adalah

perangkat utama untuk mengontrol ketebalan fifm dan juga stabilitas film.



Ketika tabung gelembung fifm mencapai posisi teratas dimana
take-up unit berada, kemudian melewati rake wp roll vang terdiri dari
rubber roller dan steel roller. Interaksi antara kedua rol ini menekan
semua udara keluar dan tabung gelembung dan membuatnya sangat rata
tanpa ada kerutan diatasnya. Selain itu, imverser dan penggerak motor
memberikan kecepatan yang stabil (kecepatan rake-up) untuk menarik
tabung gelembung secara terus menerus. Kedua take wp roll harus
memiliki permukaan yang rata, halus, terpusat dan bulat. agar saling
menempel secara terus menerus. Cacal apa pun pada permukaan, termasuk
potongan permukaan. selotip, atau kotoran, dapat menyebabkan sedikit
udara terbawa melalui bagian dalam gelembung dengan setiap putaran fake

up roll (Myers, 2015).

. Cacat pada imner woven bag

Setiap proses produksi tidak semua produk yang dihasilkan
memiliki kualitas yang bagus. Diantara beberapa produk yvang diproduksi
ada yang memiliki kualitas yang rendah vang sering disebut dengan
produk cacat sedangkan produk dengan kualitas wvang buruk disebut
dengan produk rusak (Hafizah, Dea Fadilla dkk.. 2017). Produk cacat
adalah produk hasil produksi yang memiliki kualitas di bawah standar

yang telah ditentukan.

Beberapa cacat produk pada inmer woven bag yang sering terjadi

antara lain yaitu cacat terdapat bintik-bintik, cacat beda ketebalan, dan



cacat lebar plastik tidak sesuai. Cacat tersebut biasanya terjadi saat berada
pada proses pembuatan fifm plastik. Cacat terdapat bintik bintik pada
permukaan film disebabkan karena bijih plastik tidak leleh dengan
sempurna vang dikarenakan oleh suhu proses pelelehan material kurang
panas. Selain itu, cacat bintik-bintik pada fifm plastik bisa disebabkan
karena adanya kotoran yang ikut menempel. Hal tersebut dapat diatasi
dengan penggantian fifter. Cacal lebar plastik tidak sesuai merupakan
cacat yang disebabkan oleh tekanan angin pada gelembung tidak sesuai
yang menyebabkan fifm plastik memiliki lebar kurang atau lebih. Proses
cutting dan sealing inner waven bag terkadang terdapat produk cacat
antara lain vaitu sead atau panjang potong yang kurang atau terlalu
panjang, suhu pengelasan terlaly panas atau dingin yang mengakibatkan
seal cacat seperti pada gambar 3. lalu cacat terlipat yang disebabkan
karena saat akan dilakukan proses sealing film plastik sebagian sisi

terlipat.

Gﬂrr.rEmr 3. Cacat seal
(Findiani et al., 2019)



(. Cacat Berat Tidak Sesual Standar

Cacat berat tidak sesuai standar merupakan cacat produk yang
disebabkan karena produk memiliki berat dibawah standar ketentuan
perusahaan. Cacat berat tidak sesuai standar bisa disebabkan karena cacat
beda ketebalan merupakan produk yang tidak memenuhi standar ketebalan
vang telah ditentukan. Cara untuk mengetahui perbedaan ketebalan pada
film plastik dapat dilakukan secara organoleptis atau diraba dengan
menggunakan tangan setiap sisi film plastik tersebut. Selain itu. untuk
mengetahui tebal tipis film plastik dapat dinkur menggunakan thickness
gauge/micrometer fester. Dengan demikian, cacat beda ketebalan akan
berpengaruh pada beratl produk tersebut, jika ketebalan film plastik terlalu
tipts maka berat dari produk tersebut juga akan lebih rendah dari standar

yang telah ditentukan begitupun sebaliknya.

H. Kecepatan Take Up Roll

Parameter setting kecepatan fake wp rofl merupakan salah satu
faktor penting dalam menentukan kualitas produk inmer woven bag yang
dihasilkan pada proses Blewn film extrusion. Semakin tinggi kecepatan
take wp roll maka semakin turun berat sampel tersebut, begitupun
sebaliknya semakin rendah kecepatan take up roll maka berat sampel akan
semakin natk (Afiai et al., 2020). Parameter sefting merupakan
pengaturan nilai-nilai parameter pada mesin agar mesin bekerja secara

optimal dan hasil produksi dapat memenuhi standar kualitas. Selain



parameter serting kecepatan take wp rofl pada mesin blown film extrusion,
ada beberapa parameter setting vang perlu diperhatikan antara lain yaitu
setting speed bahan, subu barel dan die, tekanan angin, dan kecepatan
winder. Parameter tersebut merupakan salah satu faktor yang menentukan
hasil dari produksi dan kualitas produk yang dihasilkan. Jika parameter
sefring kurang tepat, maka produk yang dihasilkan akan kurang baik atau

tidak memenuhi spesifikasi (Purnomo et al., 2017).

Parameter setting memiliki pengaruh pada waktu proses produksi.
Jika parameter setting sudah tepat, maka waktu siklus produksi semakin
cepat dan kuantitas produksi semakin meningkat. Akan tetapi, semakin
cepat waktu produksi, kualitas produksi belum tentu meningkat
(Hermawan & Astika, 2009). Setiap parameter memiliki pengaruhnya
masing-masing, seperti setting kecepatan take uwp roff yang kurang
optimal, maka akan berpengaruh pada berat dan ketebalan film plastik.
Oleh karena itu, diperlukan kecepatan iake wp roff yang optimal untuk
menghasilkan produk yang memiliki berat sesuai dengan standar

perusahaan.



BAB 11T
MATERI DAN METODE

A. Materd Tugas Akhir
Materi vang diamati dan dipelajan dalam Tugas Akhir adalah
bahan baku, alat-alat yang digunakan serta proses pembuatan inmer woven
bag LLDPE dengan mesin blown film extrusion, dan mesin cutiing

sealing.

|. Bahan
Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan produk inner
woven hag yaitu :
a. Linear Low Density Polvethylene (LLDPE)

Material LLDPE merupakan bahan baku utama dalam
pembuatan érmer woven bag yang mempunyai karakteristik yaitu
berbentuk butiran, berwarna bening, memiliki kekuatan tensile
yang lebih tinggi dari LDPE, memiliki densitas antara 0,915-0,925

g'cm?, dan titik lelehnya berkisar 105°C - 115°C. LLDPE dapat

dilihat pada gambar 4.

Gambar 4. Bijih plastik LLDPE
Sumber: PT Sami Surya Indah Plastik, 2023
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b. Kalsium karbonat (CaC04)

Kalsium karbonat (CaC0;) merupakan bahan baku

pembantu yang digunakan sebagai bahan pengisi (filler) yvang

berfungsi untuk menambah volume dan berat produk inmer woven

bag. (CaC0;) memiliki karakteristik antara lain yaitu berwama

putih keruh, dan berbentuk pelet. Material kalsium karbonat

(CaC03) dapat dilihat pada gambar 5.

Gambar 5. Kalsium Karbonat
Sumber : PT Sami Surya Indah Plastik, 2023

2. Alat
Alat dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan
produk inner wover bag LLDPE antara lain yaitu:
Tabel 2. Alat proses pembuatan produk inrer woven bag
Mo, Nama Alat Deskripsi Gambar
l. | Mixer Mixer digunakan untuk

membantu proses
pencampuran dua atau
lebih bahan baku agar
campuran material

homogen




{ Lanjutan)

7.5

Mesin Bfown

Film Extrusion

Mesin  Alown  film
extrusion berfungsi
untuk mengubah
material berupa pellet
atau  bijih  plastik
menjadi lembaran film
plastik dalam bentuk

gulungan roll

Mesin cutting

dan sealing

Mesin  cwtting  dan
sealing digunakan
untuk merekatkan ujung
sisi dua lembaran fifm
plastik yang terpisah
dengan cara pengelasan
[sealing) yang
kemudian akan
dipotong (cutting)
secara otomatis dengan
pamjang potong  yang
sudah ditentukan.




{ Lanjutan)
4. | Neraca analitik | Neraca analitik
digunakan untuk e
SSI3 06 |
menimbang berat

mmpe[ inner woven bag

dengan massa satuan

kecil yaitu gram.

5. | Timbangan Timbangan digunakan
untuk menimbang berat
hasil akhir produk inner
woven bag yang sudah
dipacking atau masih

dalam bentuk roll dalam

satuan kilogram.

6. | Thickness Thickmess gouge atau
Ealge micrometer lester
‘micTometer digunakan untuk
fester mengukur ketebalan

bahan dengan ketelitian

mencapai + 0.01 mm.
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{ Lanjutan)
7. | Meteran Meteran digunakan
untuk mengukur | |
panjang  dan  lebar i
dengan safuan
sentimeter (cm).
3. Proses Pembuatan Inner Woven Bag

Proses pembuatan inmer woven bag LLDPE melalui beberapa
tahapan proses mulai dan tahapan persiapan bahan baku yang akan
digunakan, lalu pencampuran bahan-bahan sesuai dengan formulasi
yang sudah ditentukan, kemudian bahan yang sudah dicampur akan
diolah menjadi film plastik menggunakan mesin Alown film extrusion,
Film plastik akan dipotong dan dilas sesuai dengan ukuran permintaan
custamer. Film plastik vang sudah melalui tahapan proses custing dan
sealing akan dilakukan pengemasan. Tahapan proses tersebut akan

diuraikan pada diagram alir pada gambar 6.




1} bagian LLDPE; 7 F
3 bagian CaC0), Persiapan Materual
[}
Penimbangan
[}

[}
Penzgulungan Roll Film
Plastik

Sclesa

Gambar 6. Diagram alir proses pembuatan imner woven bag
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Pembuatan inrer woven bag melalui beberapa tahapan proses
yaite mixing, pembuatan film plastik. serta cufting dan sealimg.
Tahapan pertama yaitu proses  pencampuran (miving) dengan
menggunakan mesin mixer. Untuk pembuatan imner woven bag
LLDPE digunakan bahan baku berupa bijih plastik LLDPE dan bahan
pembantu berupa CaC04. Bahan hasil mixing merupakan bahan yang
sudah siap untuk diproses menjadi lembaran film fnner woven bag

dengan bantuan mesin Mown film extrusion.

Parameter yang perlu dilakukan setting pada mesin blovwn film
extrusion antara lain yaitu subu barrel extruder, speed screw.
kecepatan take up rofl. tekanan angin blower, dan subu die. Proses
yang terjadi pada hlows fifm extrusion yaitu bahan baku plastik akan
mengalami proses peleburan dengan suhu antara 185°C sampai dengan
190°C, kemudian akan digelembungkan dengan bantuan wudara.
Gelembung tersebut akan ditarik oleh take wp roll sehingga menjadi
lembaran film plastik, selajutnya lembaran film akan melewati rofl-rell
penggerak sebelum lembaran tersebut digulung oleh roll winder.
Setelah itu akan dilakukan pengujian berat sampel lembaran fiim
plastik demgan menimbang berat sampel menggunakan neraca analitik
dan pengujian ketebalan menggunakan thickness gouge disesuaikan
dengan standar perusahaan. Jika lolos pengujian standar, lembaran fifm
plastik yang sudah digulung menjadi rol kemudian dilakukan proses

selanjutnya yaitu proses curting dan sealing.



24

Proses cutting dan sealing bertujuan agar lembaran fiim plastik
tidak bocor dan dapat digenakan untuk menampung barang dengan
ukuran tertentu. Proses sealing lembaran plastik inner woven bag dilas
pada bagian ujung bawah agar ketika inner woven bag digunakan tidak
bocor. Setelsh dilas maka inwer woven bag akan dipotong sesuai
dengan ukuran yang ditentukan sehingga menghasilkan immer woven
bag dengan spesifikasi ukuran 54 = 92 em dan ketebalan 0.3 mm.
Setelah itu dilakukan pengujian seperti berat sampel, panjang potong
inner woven bhag, dan kekuatan seal. Pengujian kekuatan seal
dilakukan dengan cara mengisi inmer woven bag dengan angin lalu
diikat bagian yang tidak diseal, kemudian dibenkan tekanan pada
bagian yang terdapatl seal. jika saat pengujian tidak jebol maka produk
inner woven hag memenuhi standar kekuatan seaf. Produk imwer woven
bag yang tidak sesuai dengan standar, maka akan dijadikan aval dan di
recvele kembali. Jika produk sudah sesuai dengan standar, maka
proses selanjutnya adalah pengemasan (packing). Proses ini dimulai
dengan produk hasil inmer woven bag dimasukkan ke dalam karung
dan ditimbang sesuai dengan standar. Produk frmeer woven bag siap
digunakan baik untuk keperluan dalam perusahaan atau dipasarkan di

luar perusahaan.

Adapun proses pengujian lembaran fifm plastik inner woven
bag untuk mengetahui berat sampel dapat dilihat pada skema kerja

gambar 7.



X5

Pengambilan
sampel

L

Pemotongan sampe]
sesnal spesifikasi
produk yaite ubaran
54 = 92 cm

U

Penimbengan besat
sampel

Hasil Uji

Gambar 7. Skema kerja proses pengujian

Proses pengujian lembaran fifm plastik diawali dengan pengambilan
sampel yang ada pada gulungan rol plastik inmer woven bag di mesin
Biown film extrusion, laln dilakukan pemotongan film sesuai dengan
ukuran panjang potong imner woven bag yang ditentukan yaitu 92 cm,
kemudian dilakukan penimbangan untuk dapat mengecek apakah
sampel tersebut memiliki berat sudah sesuai standar perusahaan yaitu
26 sampai dengan 26,8 gram atau tidak. Setelah itu, dilakukan
pengecekan ketebalan sesuai standar perusahaan yaitu 0.3 mm dengan
menggunakan thickness gauge, jika ketebalan tidak sesuai maka dapat
dilakukan peninjauan pada setimg parameter mesin blown film
extrusion dan diketahui penyebabnya. jika sudah sesuai maka dapat
dilakukan proses selanjuinya yaitu proses cutting dan sealing.

Berdasarkan SNI-06-1315-2006 tentang LLDPE untuk kantong dalam
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karung pengujian meliputi titik leleh, indeks laju air. kerapatan
(density), titik lunak, total logam. kuat tarik dan kemuluran. Akan
tetapi, pengujian inmer woven bag yang dilakukan di perusahaan hanya
meliputi uji ketebalan, berat produk, kekuatan seal, kesesualan ukuran

produk. dan uji secara organoleptis.

B. Metode Penyelesalan Masalah

Metode yang digunakan dalam pengambilan data Tugas Akhir

diperoleh pada saat penulis melakukan survei lapangan atau magang yaitu

dengan menggunakan metode observasi, metode wawancara, metode

dokumentasi, dan metode studi literatur.

L.

!‘4

Metode observasi

Metode im dilakukan dengan cara mengamati dan
memperhatikan seluruh kegiatan proses produksi dan objek yang
berkaitan dengan permasalahan secara langsung.
Metode wawancara

Metode wawancara dilakukan dengan cara mengadakan tanya
jawab dengan supervisor, operator. maupun staff perusahaan secara
langsung terkait objek yang sedang diamati.
Metode dokumentasi

Metode ini dilakukan dengan mengumpulkan data-data yang

ada selama observasi. Data yang diambil dapat berupa foto, data
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lembaran yang ada di perusahaan, ataupun data pada setting parameter
mesir.
4. Metode studi literatur
Studi literatur merupakan referensi yang diperoleh melalui
jumal, buku, artikel. website, dan sitasi lainnya yang berkaitan dengan
judul Tugas Akhir. Tujuan penggunaan studi literatur yaitu uwntuk
memperoleh data yang berhubungan dengan rake up rodl, berat inner
woven bag, ketebalan film, cara menentukan setiing fake up rofl yang
optimal.
C. Lokasl Fengambilan Data
Lokasi pengambilan data dilakukan pada sast kegiatan magang
yang dilakukan di PT Sami Surya Indah Plastik yang bertempat di J1. Raya
Solo - Wonogin Km. 9. Pandean, Grogol, Sawah, Pandeyan, Kec.
Sukoharjo, Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah 57552, Pengumpulan data
difokuskan pada proses pembuatan inner woven bag. Waktu pelaksanaan
magang yaitu 27 Februari 2023 — 05 Juni 2023.

D. Tahapan Penvelesalan Masalah

Tahapan proses atan alur penyelesaian masalah dijelaskan melahn
skema yang menggambarkan urutan cara menyelesaikan suatu masalah.

Skema penyelesaian masalah dapat dilihat pada gambar 8.
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(Gambar &. Skema penyelesalan masalah

Berdasarkan skema penyelesaian masalah pada gambar B, untuk
menyelesaikan masalah dibutuhkan beberapa tahapan mulai  dari
pengamatan, identifikasi masalah, pengumpulan dats, pengolahan data,
dan yang terakhir penyelesaian masalah. Secara rinci tahapan penyelesaian

masalah tersebut dapat diuraikan sebagai berikut:

|. Pengamatan
Pengamatan dilakukan pada departemen Blown film dan cutting
sealing. Hal yang diamati dan dipelajari pada departemen tersebut
yaitu mulai dan proses awal bahan baku, proses Bown film extrusion,
proses cutting dan  sealing, hingga proses akhir pengemasan.
Kemudian dilakukan pencatatan data secara langsung terhadap objek
vang diamati khususnva pada proses produksi imner woven bag

LLDPE.
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2. ldentifikasi Masalah

Pengidentifikasian masalah dilakukan pada proses pembuatan
inner waven bag yaitu ditemukan permasalahan berupa berat sampel
inner woven bag vang tidak sesuai standar perusahaan ketika
dilakukan pengujian, berat standar perusahaan vaitu 26 sampai dengan
26,8 gram. Hal tersebut dapat mempengaruhi kualitas inner woven bag
dan biaya produksi yang ditanggung perusahaan, sehingga kualitas
pada produk perlu diperhatikan. Permasalahan kualitas produk seperti
berat imner woven bag tidak sesuai standar dapat disebabkan karena
ketebalan inner woven bag tidak sesuai standar. Cacat tersebut dapat
dipengaruhi karena setiing parameter kecepatan take up roll pada
mesin Aowe film (Afiat et al.. 20200,

3. Pengumpulan Diata

Pengumpulan data dilakukan dengan metode observasi,
dokumentasi, wawancara kepada operator maupun staf perusahaan,
dan studi literatur yang dapat diperoleh dari buku, jurnal, artikel, dan
lain sebagainya. Data-data yang diambil berkaitan dengan proses
produksi dan kualitas dan immer wowen bag. Pengumpulan data
tersebut bertujuan untuk mempelajari  serting  parameter yang
berpengaruh pada berat dan tebal inner woven bag apar kualitasnya
dapat terjaga.

Teknik sampling atau teknik pengambilan data yang digunakan

untuk menentukan sampel pengamatan, terdapat berbagai teknik
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sampling yang dapat digunakan. Pada dasarmya teknik sampling
dibedakan menjadi dua yaitu probability sampling dan renprobabilitn
sampling. Probability sampling meliputi simple random, proportionate
stratified random, disproportionate  stratified roedom, dan  area
random. Nonprobability sampling meliputi  sampling  sistematis,
sampling kuota, sempling aksidental, purpasive sampling, sampling
Jenuh, dan smowball sampling (Sugiyono, 2013).

Teknik sampling yvang digunakan untuk pengambilan sampel
inner woven bag yailtu sampling kuota dan simple random sampling.
Sampling kuota merupakan teknik pengambilan sampel dengan ciri-
ciri tertentu sampai jumlah (kuota) yvang diinginkan. Teknik sampling
kuota digunakan untuk mengambil sampel berat dengan ukuran
spesifikasi inner woven bag 54 = 92 cm dengan ketebalan 0.3 mm.
Simple random sampling merupakan teknik pengambilan sampel
sederhana wang dilakukan secara acak. Teknik simple random
sampling digunakan untuk mengambil sampel ketebalan pada inner
woven hag ukuran 54 = 92 cm dengan ketebalan 0.3 mm.

. Pengolahan Data

Pengolahan data dilakukan dengan cara mencatat berat,
ketebalan, dan kecepatan take wp roll setiap dilakukan pengujian
terhadap sampel immer wowven bag LLDPE. Pengolahan data ini
dilakukan untuk memudahkan penyelesaian masalah. Data diolah

dengan menggunakan aplikasi SPSS versi 26 dengan metode uji
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regresi linier sederhana untuk mengetahui pengaruh kecepatan take up

rodl dan berat sampel, kemudian pengaruh antara berat sampel dan

ketebalan film. Selanjutnya akan diperoleh hasil persamaan yang akan
digunakan untukprediksi dan menentukan kecepatan fake up roll yang
optimal.

Metode pengolahan data menggunakan program aplikasi
Statistical Product and Service Solution (SPSS) versi 26. SPSS
merupakan softwore  khusus untuk pengolahan dan analisis data
kuantitatif yang banyak digunakan dalam berbagai nset pasar,
pengendalian dan perbaikan mutu (guality fmprovement), serta riset-
riset sains. Penggunaan aplikasi SPSS karena memberikan hasil yang
relatif cepat dan akurat, disamping penggunaan sistem aplikasi yang
relatif sederhana (Zein et al., 2019). Berikut adalah langkah-langkah
perhitungan metode regresi linier sederhana menggunakan program
aplikasi SP55.

a. Membuka program aplikasi SPSS.

b. Data diinput pada kolom bagian “Data Fiew™.

c. Pilih “Variable Fiew™, pada kolom “Name” untuk baris pertama
dituliskan “X" dan pada baris kedua dituliskan “Y™, lalu pada
“Label” baris pertama dituliskan “Kecepatan Take Up Roll” dan
baris kedua dituliskan “Berat Sampel”.

d. Selanjutnya klik menu “Amah=e”, kemudian klik “Regression”,

lalu klik “Linear™.
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e. Variabel “Kecepatan Take U p Roll” dimasukkan pada variabel
independemt dan variabel “Berat Sampel” dimasukkan pada
variabel dependent, lalu klik “OK".

f. Setelah itu akan muncul output hasil berupa analisis regresi linier
sederhana, ada 4 output yaitu owsput variable entevediremoved,

owipul sunmary, outpul anova, dan eutpur coefficients.

Setelah diperﬂleh hasil owpar dart SPSS, hasil eutpat coefficients
dimasukkann ke dalam rumus persamaan regresi linier sederhana

sebagal berikut:

y=a+bx (1)

Dimana:

y = Variabel dependent (nilai vang diprediksi)
x = Variabel independent

a = Konstanta (nilai y apabila x =)

b = Koefisien regresi (nilai peningkatan ataupun penurunan)

. Penyelesaian Masalah

Penyelesaian masalah dilakukan dengan menganalisis data dan
informasi mengenai masalah berat dan ketebalan inner woven bag
ukuran 54 = 92 ¢m dan ketebalan 0.3 mm vang tidak sesuai standar
perusahaan. Terdapat ketetspan dari perusahaan mengenai berat
sampel yaitu 26 sampai dengan 26,8 gram, dan ketebalan yaitu 0.3

mm. Setting parameter kecepatan rake up roff dilakukan agar berat dan
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ketebalan fifm dapat stabil dan sesuai standar. Dengan demikian, dapat
diperoleh hasil yang efektif dan efisien vang dapat digunakan sebagai

usulan perbaikan atau rekomendasi.
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