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INTISARI

PT. Massyndo Gemilang mengalami permasalahan kelunturan padn bagian fesh
kulit crust wpper white akibat penggunaan kronos (Ti0:) vang berlebih dalam
proses pasca tamming. Tugas akhir il bertujuan untuk mengidentifikasi faktor
penyebab kelunturan serta menilai pengaruh variasi jumlah binder aknlik terhadap
kelunturan kulit ditinjau dan standar costomes di PT. Massyndo Gemilang, Proses
dilakukan perbaikan melalui proses finishing menggunaokan metode spray pada
bagian Mesk dan penambahan bahan binder aknlik dengsn perbandingan jumiah
wang bervanasi: K1 (65 bagian), K2 (75 bagian). dan K3 (85 bagian). Bahan baku
vang digunakan adalah kulit domba crust white berjumlah & sgft. Uji yang
dilakukan secara fisis meliputi meliputi ketahanan gosok cat, tingkat kelemasan,
dan pengujian organoleptis. Hasil penelitian memmjukkan bahwa kulit K3 dengan
perbandingan binder akrlik 85 bagian memberikun hasil terbaik, memenuhi standar
SNI 4201:2009 dengan nilai ketahanan gosok 4/5 (basah) dan 5 (kering); tnglkat
kelemasan antara 3.5 mm hingpa 6,0 mm: serta lolos dalam pengujian fisis dan
organclaptis guality confral perosahaan.

Kata Kunct: Uppier, Fimishing. Kronos Ti0:, Binder Aknlik
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ABSTRACT

PT. Massyndo Gemilang had problems in upper white Crust leather, which 90%% of
flesh Crust faded due to the use of Kronos (Tilk) in the post-tanning process. To
overcome this problem, repairs were made using the spray method on the flesh and
the addition of finishing materials with a comparison of the number of acrylic
binders that vaned: K1 (65 parts), K2 (75 parts), and K3 (%3 parts). This final
project aims o identify the factors that cause fading and assess the effect of
variations in the number of acrylic binders on skin fading and meet customer
standards at PT. Massyndo Gemnlang. The finishing method used is spraying
method on the flesh, with the raw material of white crust sheepskin with an average
size of 6 sgft. The tests carried out include paint rubbing resistance, moisture level,
and organoleptic testing. The results showed that K3 leather with a ratio of 85 parts
perylic binder gave the best results, meeting the SNI 49012009 standard with a
rubbing resistance value finishing of 4/5 {wel) and 5 (dry): the level of smoothness
is between 3.5 mm to 6.0 mm; and passed organoleptic and Cuality Control tests.

Kevwerds: Upper. Finishing, Kronos TiOw, Acrylic Binder
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BAB 1
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Perkembangan industri peryamakan kulit saat ini telah berkembang
pesat dan telah menghasilkan berbagai jenis kulit jadi (finish feather).
Penyamakan kulit adalab industri vang mengolah kulit mentah (hides atau
shins ) menjadi kulit jadi atau kulit tersamak (/eather) dengan menggunakan
bahan penyamak. Menurut Pornomo, (2014), mjuan penyamakan adalah
proses terjadinyn ikatan silang antara protein kulit mentah menjadi kulit
samak wong stabil terhadap bahan kimin, panas dan mikroorgsnisme
sehingga tidak membusuk dalam jangka panjang. Proses pengolahan kulit
dimulai dan kulit mentah melalui empat tohap proses besar vaitu heam
hotise aperation, tanning, pasca lanming dan finishing

Produk kulit untuk bagian atas sepatu { upper) memipakan salah satu
hasil jadi dari proses pengolahan kulit. bagian atas sepatu, yang umumnya
terbuat dan kulit, menjadi komponen penting dalam pembuatan sepatu yang
berkualitas. Sepatu yang baik adalah sepatu yang membuat penggunanya
merasa nyaman dan tidak menggangou kesehatan kaki penggunanya
(Ningsih, 2015). Salah sotu jenis kulit bagian atas sepatu yaitu nappa,
Noppa upper adalah jenis kulit vong lembut. halus dan fleksibel yang sering
digunakan dalam pembuatan atasan sepatu,

Untuk memperbatki kulit moppa spper dan memperiabankan

kualitas serta estetika kulit perlakuan proses finishing sangat penting.



=3

Finishing merupakan aplikasi bahan kimis dan mekanik yang terakhir
dilakukan dalam fshapan proses penvamakan. Tujuannya  untuk
meningkatkan tampilan agar menambah daya tank dan menngkatkan daya
jual dengan memperbaiki cacat yang ada, baik yang disebabkan cacat alami,
penyimpanan atan ferjadi selama proses berlangsung seperti wamna dasar
yang tidak rata, kelunturan pada grain dan fesh dan bidak sama dengan
contoh kulit.

PT. Massyndo Gemilang merupakan salah satu Perusahaan yang
berperak dibidang sammng tangan. dan wpper dengan bohan baku dari kulit
domba. Terletak di Kawasan industri PIER, Pasuruan, Jawa Timur. Proses
produksi pemyamakan dimulal dan kulit pickée hingga kulit jadi (Grish).
salah satu artikel yang baru di produksi adalah wpper, namun masih
ditemukan adanya permasalahan yaitu pada saat dilakukan uji ketahanan
gosok cal dan kelunturan di PT. Massyndo Gemulang hasilnya kurang baik.

Padn bagian produksi artikel sappa ypper memiliki permasalahan
berupa 20% doan kulit crusi yang mengalami kelunturan pada bagion fexh
yang disebabkan pengounaan kronos (TiO:) dalam proses pasca ranming.
Tujuan penggunann TiO: yaitu untuk memberikan warna putih pada kulit.
Mamun pada proses pasca famnimg. kronos yang digunakan melebihi
penggunaan seharusnya. Menurut prastyawan (2023), penpggunan kronos
2% menghasilkan kulit jadi yang sesuai dengan standar customer, namun
menghasilakan limbah bewarna petih pekat  sehingga dilihat secara

organolaptis mengidentifikasi masih banyak krones Tio: terbuang.



sedangkan penggunaan kronos dalam jumlah vang berlebih dapa
menyebabkan kelunturan pada bagian kulit. Oleh karena itu, pada tugas
akhir ini dilakukan proses perbaikan dalam proses fnishing kulit artikel
nappa upper untuk memperbaiki kelunturan pada kulit nappa wpper white
sehingga dapat meningkatkan kualitas, milai jual dan penampilan kulit
tersebut. Teknik finishing dilakukan dengon metode spray basah pada
bagian flexk dengan menggunakan binder aknlik. Binder akrilik dipilih
karena kemampuannya dalam membentuk lapisan pelindung yang dapat
mengurangi kelunturan pada kulit serta meningkatkan kualitas dan daya
tahan produk kalit. Menurut Winter er al. (2015}, akrilat merupakan bahan
pembentuk lapisan tipis dengan ksrakteristik keras. fleksibilitas dan
ketahanan terhadap serangan dan degradasi bahan kimia sehingga akrilat
memiliki ketahan vang baik terhadap kelunturan.
. Fermasalahan

Menghasilkan produk sesumi keinginan customer mempakan hal
yang harus diprioritaskan oleh produsen kulit. Dalam proses fimishing kulit
nappa upper white di PT Massyndo Gemilang memiliki permasalahan untuk
meningkatkan kualitas kulit. Berdasarkan uraian latar belakang diatas,
rumusan masalah yang perlu di bahas dalam tugas akhir adalah sebagm
berikut:
|. Faktor apa saja yang dapat menyebabkan kelunturan pada kulit mayya

tipper wiite?



Bagaimana pengaruh variasi jumlah binder akrilik terhadap tingkat
ketahanan luntur?
Bagaimana hasil perbaikan kulit reppa wpper white ditingau dan standar

customer di PT. Massyindo Gemilang?

C. Tujuan Karya AKhir

b

Mengidentifikasi faktor-faktor yang menvebabkan kelunturan pada

[lexh kulit mappa wpper witite.

Mengetahui pengaruh variasi jumlah binder aknlik terhadap kelunturan
artikel mappe wpper white
Mengetahui hasil perbatkan kulit nappa wpper white ditinjau dar

standar customer di PT Massyindo Gemilang.

D. Manfaat Karva AKhir

Pembuatan karva akhir ini memiliki manfaat untuk :

L

Menambah ilmu dan wawasan bagi penulis dalam bidang perkulitan
tentang proses finishing kulit nappa upper white khususnya perbaikan
kelunturan.

Menambah informasi dan referensi untuk pembelajaran khususnya

kepada Politeknik ATK Yogyakaria dan masyarakat mengenai proses

finishing kulit nappa wpper white.

Dapat dijodikan sebogal bahan pertimbangan dalam  menentukan
kebijakan perusahaan di masa yang akon datang dan dapat menjadi

masukan untuk membantu keloncaran perusohasn, khususnya pada



penyelesaian masalah yang lerjadi pada proses finishing kulit nappa

upper white.



BAB 11
TINJAUAN PUSTAKA
A. Pengertian Kullt

Kulit adalah salah satu bahan mentsh vang dapat dijadikan beberapa
produk seperti cendramata, pakatan, hingga alat kesenian. Kebutuhan kulit
di Indonesia cukup tngg karena selan digunakan di negeni sendin.
Indonesia memiliki permintaan kulit dari berbagm negara. Pada proses
pembuatan kulit mentah hingga kulit jadi vang dapat diolah menjadi sebunh
produk terdapat proses penyamakan kulit (Nur e o, 2018}

Kulit hewan merupakan hasil dan pemotongan hewan yang berupa
organ bagian terlusr yang dipisabkan dari tubuh pada szal proses pengulitan.
Kulit mentah dibedakan atas dua kelompok. vaitu kelompok kulit yang
berasal dari hewun besar seperti sapi, Kerbau dan lain-lain, disebut hides,
Kedua, kelompok kulit yang berasal dar hewan keeil seperti kambing,
kelinci doan lain-lain disebutl skin | Zomami, 2016).

Secarn histologi kulit merupakan temunan jaringan tubuh hewan
(binatang) yang terbentuk dari sel-sel hidup. Fungsi kulit antara lain sebagai
indra perasa, tempal pengeluaran hasil pembakaron (gegetahan). Kulit
terdiri atas tiga lapisan, vaitu: lapisan epidermis berfungsi sebagai
perlindungan tubuh hewmn dari pengaroh lvar, lapisan corium (derm)
tersusun don jaringan ikat longgar serta lapisan Aypodermis (Suboutis)

tersusun dari  ikat longgar, jaringan edipase, dan sisa daging



(Wiryodiningrat 2008), Struktur kulit terdiri dari beberapa bagian seperti

pada Gambar [.

Gambar 1. Histolog Kulit
Sumber : Mescher AL, 2010

B. Penyamakan Kullt

Proses penyamakan kulit mernupakan upaya pengolohan kulit hewan
mentah yang semula rentan membusuk menjadi kulit yang stabil dan tahan
lama. Hal ini dicapai melalui pembentukan ikatan silang {cross-finking)
antara serat kolagen dalam kulit dengan bahan penyamak yang digunakan.
Rangkaian proses mi bertujuan untuk mengubah kulit mentah menjads kulit
jadi atau kulit siap pakal (fimish feather) (Covington, 2009), Menurut
Purnomo (2008}, terdapat beberapa tahapan untuk setiap jenis artikel kulit
tersamak vang diinginkan. Secara garis besar terdapat 4 tahapan besar dalam

proses penyamakon kulit ;



b

Beam House Operation (BHO)

Beam House Operation (BHO) merupakan tahapan awal proses
pencucian kulil mentah sampai dengan pengasaman kulit pefr untuk
membuka struktur sel kulit sebagai persiapan proses pemasukan zat
penvamak. Hasilnva berupa kulit pikel.

Tanning {penyamakan )

Tanning merupakan proses masuknyn bahan penvamak yang
dapat membentuk ikatan silang dengan kolagen sehingga menjadikan
kulit yang tidak mudah terdegradasi oleh mikroba. Hasitnyn adalah kulit
wet e,

Pascu Tanning

Pasca tanning merupakan tahapan proses penyamakan kulit
untuk mendapatkan sifat kulit sesuni dengan peruntukannyn. Pasea
tanning meliputi proses sedanning, dveing dan jadiguoring. Hasilnya
adalah kulit erusr.

Finishing

Finishing merupakan proses akhir dalam penyamakan kulit
bertujuan untuk meningkatkan penampilan ager dapat menambah daya
tarik, meningkatkan harga jual, memperbaiki cacat alami maupun cacat
vang disebabkan oleh proses penvamakan seperti warna dasar vang
tidak rata, luntur dan tidak sesuai dengan target warna yang diiginkan.

Oleh karens itu. perlu dilakukan fimiching puna memperbaiki dan



C.

menyempumakan hasil kulit. Hasil dan tahapan fnéshing adalah featter
atau kulit jadi.
Kulit Crust

Kulit crusr adalah istilah wang digunakan dalam  indusin
penyamakan kulit untuk menyebut kulit yang telah disamak dan dikeningkan
tetapi belum mendapatkan perlakuvan finishing akhir. Menurut Sharphouse
(1983}, kulit crus adalah kulit hasil produksi don pasca ranming. Kulit cruss
ini merupakan kulit yang disamak serta sudah stabil terhadap pengaruh fisik
dan bahan kimia lalu dapat disimpan dalam wakiu vang cukup lama
sehingga kulit tersamak vang telah diminyaki dan didveing lalu dikeringkan
dapat mudah dibasahi kembali.

Menurut Juliyarsih (2018), kunlitas kolit eruse sangat penting bagi
para penyamak korena sangat menenfukan kualitas kuolit jadi atau fnisk
feather. Oleh karena i, anggapan bahwa kerusakan pada kulit crase dapat
sepenuhnya diperbaiki dalam proses fincshing untuk menghasilkan kulit jadi
berkualitas tinggi adalah tidak benar. Kerusakan yang muncul pada tahap
kulit cruss harus diperbaiki selama proses finicking tntuk mencapai kualitas

yang sesuai dengan standar SNI dan memenuhi kebutuhan pelanggan.

Kullt Baglan Atas Sepatu

Kulit bagian stas sepatu adalah semua kulit vang digunakan dalam
produksi sepatu khususnya untuk konstruksi sepatu (John 1996), Sedangkan
menurut Suardana (2008}, kulit jadi umumnya dibuat dan kulit sapi dan

lazim digunakan untuk kulit sepatu bagian atas { wpper-feather).



Tabel 1. Persyaratan mutu kulit bagian stas alas kaki menurut SNI (4901:2009)

Jenls ujl Satuan Svarat mutu
Organoleptis
Warna - Rata
kelepasan nerf = Tidak lepas
Elastisitas - Elnshs
Fisis
Tebal Minimum 0.8
Kekuatan sobek Mm Minimum 300
Penyamakan _ Mk
Penyusutan, % Niem Maksimum 10
Ketahanan gosok
cat tutup
a. Kering z Tidak  luniur  dengan
prvroale milal minimum ¥
b. Basah s Sedikit luntur dengan
grevacale mlal mimmum ¥
hetahanan retak b Nerf dan cal tidak retak
MM 7
Ketahanan letup psi Winmimum 600
Penyerapan air
" Ty
; ;J;_’Jl:“ Maksimum 80
s Maksimum |(H)
Kekuatan tarik N mm® Minimum 20
kemulurn : Maksimum 0
ketahanan
bengiuk (20.000 : _ .
kol breigkukan) Nerf dan cat tidak retak
kelemasan T 36260
Kimia
Kadar air M aksimum 20




Kadar abu Maksiinun 2 didkat kadwr
Cras
Kadar krom
oksida (Cr201), % 2,530
pH - 1570
E. Kullt Nappa

Kulit mappa adalah jenis kulit vang berasal dan hewan, umumnya
sapi muda, kambing. atau domba, yang terkenal karena kelembutannya,
fleksibilitasnya, dan kualitusnya yang tnggi. Menurut Pornomo (2016),
nappa didefinisikan sebagai kulit sapi vang lemas, full-grain , cat tembus,
finixhing aniline notural/send aniline, disamak krom stou kombinasi, dan
digunakan untuk tos, sepatu, uphelstery atan garmen.

Kulit nappa adalah jenis kulit vang terkenn] karena kelembutannyn
dan warnanya yang tajam- atau terang. Kulit nopps memiliki permukaan
vang rata sehingga memberkan kesan vang sangat halus dan mewah. John
(1997}, menegaskan bahwa kulit wappe menjadi pilihan yang populer
karena karakteristiknya yang unpgul. tidak hanya dalam hal kelembutan dan
kualitas, tetapi juga dapat memberikan tampilan yang menarik dan memikat

pada berbagai produk kulit.

F. Finishing
Finishing ntau proses akhir, merupakan tahap terakhir dalam proses
penyamakan kulil. Tujuan utamanya adalah melindungi. memperindah, dan
memperbaiki kulit. Istilah "Finishing” digunokan dalam industri kulit untuk

menggambarkan serangkaian proses dan operasi yang meningkatkan sifat-



sifat kulit dari segi penampilan, sehingga pada akhimya kulit berubah
menjadi matenal yang sangat indah. Proses fimishimg melibatkan perlokuan
kimiawi dan mekanikal terakhir pada kulit sebelum digunakan dalam
produksi produk akhir, seperti sepatu. tas, dompet. dan pakaian. Proses
finshing sangat penting karenn tidak hanya meningkatkan penampitan kulit,
tetapi juga meningkatkan daya tahon dan keguneannya dalam produk akhir
(BASF 2007},

Sedangkan menurut Purnomo (2016), finishing juga dilakukan
untuk tujuan tertentu seperti memberikan tampilan, corak., pengamgon
permukaan (feuch/feel handle) yang lembut, licin, kasar, berminyak (oily.
waxy), sifky, wama kontras, dan rwo jone. Obyek utama finiching adalah
menonjolkan dan mempertahan sifal natural (alami) kulit dan memberkan
efek Shine (dwll, Mat, matic. satin, gloss dan super gloss) pada permukaan
permukaan kulit {rajah/grain ).

Tujuan  finishing menurat  Pumomo (2016),  odalah  untuk
melindungi, memperbaiki. dan mendekorasi Tujuan tersebul  dapat
diuraikan sebagai berkut:

l. Protecting (melindungi)
Merupakan lapisan tipis (film) pada permukaan kulit untuk melindung
dori pengaruh bahan kimia, panas, gosokan, air, benturan vang dapat
merusak kulit,
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Upgrading {memperbaiki)

Untuk memperbaiki (upgrading) cacat, defek-defek pada permukaan
kulit sehingga permukaan (geair ) tampak lebih natural.

Decorating (mempenndah)

Untuk memperindah, menghias {decorating) agar tampak lebih indah
dan estetika kulit.

Proses finiching menurt Abdullah (2019), mempunyni tign lapisan

dalam tahapan fGeishing kulit dengan tujuan yang berbeds antara lapisan

satu dengan yang lainnya. Tiga lapisan dalam tahapan finishime kulit vaitu:

. Lapisan Base Coai

b

Lapisan ini mendasari seluruh cat dan bertanggungjawib
terhadap kekuatan adisi cat tutup dengan kulit. Akibatnya lapisun ini
harus mempunyai rekatan yang kuat dengan permukaan kulit. Lapisan
imi disebut lapisan dasar.

Lapisan pigmen Coaf (mesdivm coat)

Lapisan pigment coat merupakan lapisan yang berada diatss
lapisan hase-coat sebagal lapisan yang mengandung/pembawa warna
baik pigment atan dves. Lapisan ini bertanggungjawab terhadap sifat
ketahanan gosck, wama/cat baik basah maupun kering. Lapisan imi
disebut lapisan warna.

Lapisan top coat
Lapisan vang paling afas atsy seaxon cost merupakan lapisan

vang paling keras karena harus mempunyai  ketahanan terhadap



gosokan, benturan benda tajam. bahan kimia, panas, dingin dll. Ketiga
lapisan tersebut harus saling berinteraksi secarn baik dan menyatu
sehingga tidak terpisah dengan satu yang lainya. Lapisan ini disebut juga

lapisan luar.

Pengelompokan lapisan dalam proses finishing dapat berubah
dan selaly disesumkan dengan kebutuhan serta tuntutan mode dan
standar vang berlaku. Meskipun demikian, tujusn utnmanya tetap sama,
yaitu sebagm lapisan dasar, lopisan wama, dan lapisan luar. Struktur
lapisun yang berkembang cenderung lebih adaptif terhadap perubahan
tren. mode, alau gaya  yang  sangat cepat, sambil tetap

mempertimbangkan aspek teknisnya.

Menurut Purnomo (2009, fimiching dapat diklasifikasi sebagai

berikut :

I. Klssifikasi fimiching ‘berdasarksn fteknik penpecatan  yang
digunakan.
8. Spray finish: Finishing yang dilakukan dengan spraving saja.
b. Roll couting finish: menggumakan screen roflers atau engroved
rellers,
c. Curiain coating finish: menggunakan mesin curtain fimisfes
untuk menutup permukaan kulit seperti kulit correfed grain atau

splits.



d. Padding finish: coating yang dilakukan dengan menggunakan
pad atau sikat halus dan bulu kuda {mohair).

e. Glaze fimich: aplikasi akhir menpgpunakan mesin glazing
khususnya untuk kulit vang berkualitas vang bagus.

f.  Plate finish: aplikasi akhir menggunokan mesin platting yang
dapat menghasilkon efek glossy yang tinggi dan lapisan yang
lembut.

8. Glaze/plaie finish; kombinoasi glaze dan plaiting. Pada awalnya
menggunakan alat glezing dan diikuti dengan fer-iroming untuk
mendapatkan tingkat shine tertenti.

h. Embossed finish: rajah ardificial atau foecy pada kuolit buaya,
dengan embossing pada kulit burung unta,

. Klasifikasi cat tutup menurul fimishing effeer.

i, Corrected grain  finish: kulit yang dinmplas permukaannya
karena kualitas rendah afow buffed leather yang ditutup dengan
lapisan tebal dan kemudian dicetak permukaanya fembossed
fimished),

b. Aniline finish: kulit yang dilapisi dengon tanpa pigemer atau
lapisan film transparan. Anifine finish biasanya digunakan pada
kulit dengan kualitas yang baik dan kulit reptil.

€. Semi aniline: menggunakan sejumlah kecil pigmen atan dyes

yang dicampur dengan binder pada bose coat dan ditambah
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dengan awiline tap coct. Biasanya untuk kulit softy seperti

tiphalstery, bag. upper dll

. Foam finish: memiliki daya coverimg yang tinggl khususnya

untuk furnirere don kulit untuk jok.

Opagree finish: permukaan kulit seluruhnya merupakan covering
pigmen dan binder.

Breesh-off finish: efek rwo-tore vang muncul setelah dilakukan
pemolesan pada bagian grain

Easy-care finish: Finishing yang mudah dibersihkan, permukaan

kulit harus bersifat waterproof:

. Antigue finish: efek two-fone yang dibust dengan penambahan

WK,
Matter finish: Finixhing dengan sistem printing. celak, lukis, dan
lain-lain.

Matier finish: Finishing dengan permukasn marte dan tidak
glassy.

Glossy/pantent  finixh;  Finishing dengan permukaan  yang
berkilauan.

Two atau multi-tene finish; diaplikasikan pada dua atau lebih
lapisan finishing dengan wama yang berbeda dengan eara

spraving, padding dan printing.

. fwvizible finish: permukaan kulit tampak seperti masih belum

dilakukan finishing yang digunakan lapisan tipis.



n. Craguele finish: Finishing dengan efek pecah pada permukaan.

0. Wax finish: menggunakan bahan berupa minyak atau vwar yang
biasanva digunakan pada peli-up finish, cruzy horse atan waxy
dan fighi puif-up.

3. Klosifikasi finishing menurot bahan utama (finder) yang digunakan.

8. Film transfer finisk-lapisan finishing dalam bentuk pofymer foil
atuu laminating yang juga dapat dibuol dori dua komponen
campuran PU dalam coating machine.

b. Polvmer binder finxh: jenis finiching yang paling umum
digunaken. Bimder polimer yang digunakan bersifat
thermaplastic seperti polfvacrlate, polyurethane, polvbtadiene,
ditkuti dengan perlakuan irenirg atau plating.

€. Protein 900 casein binder finish: menggunakan binder polimer
non thermoplastic sepertl casedn protein atau produk seperti
protein, melamin yang ditkuti aplikasi mesin gfazing disebut
Juga glazing finish,

d. Nitrocelluse selution stau emulsion finish: jenis finishing yang
menggunakan bahan sofvent Jocguer. Materi pembentukan
lapisan adalah selulosenitrat yang larut, pelarut organik seperti
hutvl acetale dan esther (zolvent buses) atau dalam bentuk

emulsi (emulsion focguers) atau larut air (watter baxes).



8. CAB-finish sofvent: facquer dengan bahan dasar cellulose aceto-
bitvrate (CAB) ketohanan warna terhadap Cahava baik (not
vellowing ) dari nitroselulosa (NC).

f. Patent finish: binder yang digunakan merupakan laguer dan
crusselingker poliuretan yang tebal, lapisan sangat mengkilap
(glossy) biasanya ditambahkan herdener agar lapisan cepat
mengering.

7. Binder

Binder atsu pengikat sebapgal pembentuk lapisan (film) umumnya
merupakan emulsi resin atau polimer, mempakan komponen vital ataw
utama dalam hase coat. Ada banyak jenis resin sepertl thermoplasiic
ataupun thermaosetting. Binder digunakan dalam komposisi sistem finishing
kulit yang natural seperti akrilik. poliuretan, butadiena dan binder protein
dengan ukuran partikel dan derajat kekerasan yang berbeda uniuk
mendapatican hasil akhir yong diinginkan. Karakteristik fisitk dan mekanik
seperti kekuatan tarik, kemuluran, kekuatan sobek. dan kekuatan gosok cat.

Menurut Gumel dan Dambatta (2013), binder merupakan bahan

perekat atau pelapis pada proses finishing penyamakan kulil. sehingga
permukaan kulit halus dan rata dan melindungi permukaan kulit terhadap

pengarh luar (Kasmudjiastuti e af. 2015).



H. Plgmen TiO:

Pewarna pigmen memupakan pewarna yang berasal dari alam,
mineral. batwan yang bersifat covering atau menutup permukaan sehingga
00% digunakan pada proses finishing otay pengecatan tutup. Menurut
Purmomo (2016), lapisan ini berfungsi untuk merekatkan warna poda
permukaan kulit, karena pigmen tidak dapat berikatan secara kimiawi
dengan kulit tetapi melekat karena direkatkan oleh binder. Pewarna menurut
sumbemya dapat digolongkan menjadi 2 yaitu pewarna alam dan sintetis.
Pewarna alam merupakan komiponen organik seperti vang terdapat pada
tunaman sedangkan pewama sintetis memegang peranan penting dalam
perkembangan industri baik industri kulit, tekstil, makanan, minuman,
kertas termasuk didalammnya pigmen dan dyves.

Penyamakon titanium adalah salsh satu proses pengganti yvang
paling menjanjikan untuk penyamakan di indostr kulit atesan sepatu dengan
kualitas tinggi. Hasil kulit akhir yang diperoleh dengan penyamakan
titanium yang inovatif dicirikan oleh sifat fisik vang sebanding dengan krom
konvensional dan sesual dengan standar yang dibutuhkan untuk kulit atas
berkualitas tinggi. Nilai pewarnasn yang tinggi khusus untuk kulit yang
berwama kusam atau putih. dapat dikaitkan dengan penyamakan Titanium
yang memberi wama Putih sebagai wama dasar yang meningkatkan sift

kecemerlangan dan kecerahan kulit {Castiello ef af. 2011}
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Acrylic Resin

Acrylic resin, stau yang juga dikenal sebagai binder aknlik, menjadi
komponen penting dalam industr penyamakan kulit, terutama dalam proses
Simishing. Binder aknlik digunakon untuk membentuk lopisan pelindung
yang memperkial dan melindungi permukaan kulit, meningkatkan kualitas
dan daya tahan produk kulit. Menurst Johnson (2019), penggunaan acryfic
rexin dalam proses finishimg telah terbukti efektif dalam meningkatkan
ketahanan kulit terhadup gesekan dan goresan. serta memberikan kilau vang
menarik pada produk kulit. Duapat memberikan perlindungan tambahan dan

meningkatkan estetika produk kulit.

Spray gun

Spray gwn aduloh alst wtama yong digunskan dalam  aplikasi
pengecatan tutup, bekerja bersama dengan kompresor sebagal motor pengisi
udara. Kompresor ini berfungsi sebagai sumber tenaga yang menckan cairan
cat dan memancarkannya ke alemizer pada spray, vang kemudian
menvemprotkan cat ke permukaan kulit. Proses ini terjadi ketika trigger
ipelatuk) ditekan, memungkinkan aliran wdara melalul air infer untuk
menekan campuran cat sehingga naik melalui i énfet. Jumlah cat yang

keluar diatur oleh Juid controd, kemudian keluar melalul mir nozzfe dalam

bentuk partikel halus (Pumomo 201 6).
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Gambar 2. Komponen Spray gun

Sumber : Purnomo, 20016
Terdapat dua jenis spray gun, yaitn shipon spray gun dan gravite
spray gun. Shipon spray gun adalah jenis pistol dengan tabung tekanan di
mana sistemn pembuangan udaranya memiliki volume cairan di bagian
bawah. Jenis kedua adalah gravity spray gun, yang merupakan pistol
semprot dengan tabung di atas. Pada grawvity spray gun, cat mengalir ke

bawah karena pengaruh gaya gravitast dan kondisi hampa udara (Purnomo
2016):
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MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A Alat dan mesin

Alat dan mesin yang digunokan pada pada proses fimishimg kulit

domba artike! wpper berwarna white PT Massyndo Gemilang tertulis pada

Tabel 2.
Tabel 2. Alat dan Mesin Pada Proses finishing
No | TRamalit/ oo g Fingsi
mesin
: Sebagai alat untuk menampung dan
' Spray gu 3 menyemprotkan bahan kimia
3 Mjaspiay | Lokl :Jnmk meletakan kulit yong akan di
pray
3 h’..:'m-:'-r.r Praice Untuk nmnimharq._tl bahun  kimia
digital finishimg vang akan di spray-kan
Untuk menghomogenkan bahan kimia
4 Sendok = Fimishimz agar tidak mengpumpal
. Untuk menyanng bahan  kimia
2 Sariigan = finishing yang akan di spray-kan
6. Halrdiis Jepang Untuk mengermgkan kulit setelah di
spray
N i _ Untuk melemaskan kulit
vifwation
] Untuk menguji tingkal ketahanan
3 Crighwsiter, | HE-309 gosok cat tutup bassh dan kering
MSA Untuk menguji tingkat kelemasan
9 |Safinexs | gT300 | Kuli
10 | Measuring - Untuk mengukur fuas kulit
11 Thickness Cina Untuk mengukur ketebalan kulit




|. Bahan baku kulit

Bahan baku yang digunakan untuk trial adalah kulit domba cruss

artikel nappa upprer berwama putih. Jumlah kulit vang digunakan yaitu

3 lembar sampel kolit domba crust yang mengalami kelunturan pada

bagian ffesh (daging). Kuoalitas yang digunakan pada bahan baku ini

sesii dengan standar di PT Massyndo Gemilang. dengan tingkat defek

sebesar 15%. Data bahan baku yang digunakan untuk uji coba dapat

dilikat pada Tabel 3 dan gambar 3.

Tabel 3. Data Bahan Baku Trie! Kulit Domba Crust Artikel Upper

Drata bahan baku kl K2 K3
Luas (sgft) : L 2
Tebal (mm) 0.7 07 0.7

Gambar 3. Bahan Baku Kulit Cruse
{sumber: PT Massyndo Gemilang, 2024 )
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Bahan kimia
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Bahan kimia vang digunakan pada proses finishing kulit domba

artike! upper berwama putih di PT Massyndo Gemilang dapat dilthat pada

Tabel 4.
Tabel 4. Data Bahan Kimua finishing
No| na™ | Kurakieristik  Fungsi Produsen
: Carr beming Sebapgai pelanat bahan
P A0 | ok berbau | kimia E
Membantu penetrasi,
2 | Akt Cair berwarna | memberikan efek tahan | Alpha
putih huritur
fiksasi yang sangat baik
Cair berwarna | Memberikan efek kilap
Wax ih kulit dan tidak
- 'E:“hmingan enghet pada flphs
kental saal di platting.
. , Memperkuat ikatan
4 | Crosstinker | S0 440 043K | yon soriadi pada setiap | Stahl
TWAIna :
lapisan
Untuk mencapai
finixhing ringan dengan
5 Cair dan tidak | ketahanan fisik yang
e berwarna cukup batk, Alghs
meningkatkan
fleksibilitas

C. Metode karva akhir

L.

Waktu dan tempat

Pelaksanasan magang atau praktek kerja lapangan dilaksanakan pada

tangpal | November hingga 30 April 2024, Tempat pelaksansan magang

di PT Massyndo Gemilang yang berlokasi di JI. Rembang Indusiri VI



Blok C No. 1, Bumunt Utara, Panjangkunang, Rembang, Kabupaten

Pasuruan. Jawa Timur 67152,

|‘-.l

Skema tahapan proses finishing
Kulit erust domba artikel upper berwarna white dilakukan pada proses

trial karya akhir di PT Massyndo Gemilang dapat dilthat pada gambar

Kulit crs! ee—— Seleksi o e——l olit - dikelompokan
sestal kualitas

Kulit di spriy e— ] 000 — 11t lerinpisi

Ix cross l lapisan dasar
Kulit setelah e— i e— | apisan finishing
| cont kering dan kulit
masih sedikit luntur
Kulit setelah ol cort ¢ Spray ke-2
franging ! dilakukan ix cross
Kulit sotelah e — i pbulit fnishing
spray ke-2 kering dan kulit
masih [untur
Koulit setelah | coar  Sprray ke-3
di hanging dilakukan [x cross
Hanging s—— Kulit setelah s— Kulit tahan terhadap
spray ke-3 lumtur (hasil kulit
fidak huntur)

Gambar 4. Tahapan Proses finishing Kolit Domba Crust Anikel Nappa Upper
(Sumber: PT. Massyndo Gemilang. 2024)



3. Formulasi
Formulasi pada proses fimivhing kulit domba artike! wpper yang
digunakan pada proses trial karya akhir di PT Massyndo Gemilang

dapat dilikat pada Tabel 5.

Tabel 3. Formulasi Proses finishing Kulit Domba Curst Artikel Neppa spper

Bagian Variasi Kulit Keterangan
Material T 0
Dilakukan dengan metode
A SO0 1 400 | 400
al 3 spray basah pada

Aeili 85 @ ! i bagian fMesh

= 45 £ 23 | Kebutuhan bahan yang

crosslinker 30 30 k11| digunakan 18 gram/ sqft
PU 50 50 30

(Sumber: PT. M assyndo Gemilang, 2024)

Keterangan :

KI1: Kulit | dengan menggunakan variasi binder akrilik 65 bagian,

K2: Kulit 2 dengan menggunakan variasi binder akrilik 75 bagian.

K3: Kulit 3 dengan menggunokan vanasi binder akrilik 83 bagian.
Formulasi pada proses fimiching kulit domba artikel sappe wpper

menggunakan perbandingan variasi jumlzh penggunsan binder akrilik.

Proses finishing artikel nappa wpper di PT. Massyndo Gemilang memiliki

tujuzn masing-masing sebagai berikut:



4. Seleksi cruse
Seleksi crust bertyjuan  untuk  mengelompokkan kulit  cruse
berdasarkan kumlitas dan standar yang telah ditentukan oleh
perusahoan. Seleksi kulit cruse dilokukan dengan meletakan kulit
pada meja datar dengan pencahayaan terang, di mana bagian
penyeleksi akan mengamati untuk mengetahui persentase defek yang
adn pada kulit, menghasilkan kulit dengan kualitas A/B.

b, 1" (coar) teiapl dilakukan spray pada bagian fesh
1% coat bertujunn mengulaskon bahan kimia pada bagian fesl kulit
sebagnl lapisan utama untuk mengatasi kelunturan kulit. Prosedur
gpray Ist yaita dengan pemimbangan bahan Kimia yaitu: air, binder
akrilik, wax, crosslinker; PU dan  dihomogenkan dengan
menggunakan mriver. Kemudian larutan tersebut disemprot ke bagian
flesh kulit sekali cross dan dikeringkan. Proses ini dilakukan
sebanyak 3 kali untuk hasil yang maksimal. Hasiloya adalah kulit
vang tetap fleksibel. tidak kaku, dan mudah dibentuk serta digunakan.

. Strking vibwation
Staking vibration bertujuan untuk mendapatian tingkat kelemasan
kulit secara mekanik seswai standar arfikel yung dituju. Caranya
adalah dengan meletakkan kulit pada mesin staking vibvation dan
memprosesnya sebanyak dua kali jalan, sehingga hasilnya adalah

kolit yang lebih lemas sesuai dengan standar  peruszhaan.



d. Measuring
Measuring bertujuan untuk mengetahui luas kulit dengan cam
meletakkan kulit finish hasil trial ke senar mesin, mesin measuring
dilengkapi dengan komputer dan print untuk mengetahui luas kulit
Luas kulit akan muncul pada layvar monitor mesin. Hasil dari luas
kulit wpper vaitu 6 sgft,
4. Pengujian
Pengujian yang dilakukan pada artikel upper di FT Massynde Gemilang
sesuni dengan standar yung dimiliki oleh perusahasn menyesuaikan
dengan permintaan customer dan standar SN1 4901:2009,
a. Pengujian organoleptis
Pelaksanaan pengujian organoleptis vang dilakukan melalui
pengamatan langsung dengan panca indra. Pengamatan dilakukan
dengan menggunakan metode kuesioner untuk mentlai tinglkat
kelemasan kolit, ketehanan gosok dan guality conirel peruszhaan,
Kuesioner diisi oleh 5 orang responden yang memiliki pengalaman
di bidang industri kulit lebih dan IS5 tshun i PT Massyndo
Cemilang. Skala penilaian tingkat kelunturan vang difakukan 1:
luntur sekali, 2: luntur, 3: sedikit luntur, 4 cukup baik. 5: tidak luntur,
Skala penilaian tingkat kelemasan kulit : 1: Tidak lemas. 2: Kurang
lemas, 3: Cukup lemas. 4: lemas, 5: sangat lemas. Penilaian quatite

control  digunakan untuk mengevaluasi ketzhanan posok. dan



kelemasan kulit gunas memastikan lolos atsu tidak lolos untuk
memenuhi standar yang ditetaphan.
. Pengujian fisis

Pengujian fisis dilokukan di laboratorium fisis Politeknik
ATK Yogyakarta. Pengujian Fisis dilakukan untuk menilai kualitas
ketahanan gosok cat basah dan kering, serta tingkat kelemasan kulit
menggunakan alsl sofiness meter. Pengujian posok pada bagian
daging {fesh) dilakukan dengan beberapa langkah. Pertama, sampel
Kulit dipotong dengan ukuran 3 em x 22 em, dengan setiap sampel
terdiri dari 2 lembar. Kemudian, disiapkan 2 lembar kain katun
berukuran 5 em x 5 em untuk setiap sampel uji, dimana salah satu
kain dibasahi menggunakan aguades. Ujung crockmeter kenudian
ditutup dengan kain katun, baik yang kering maupun vang basah.
Selampuinya. 2 lembar sampel kuolit dipasang pada bidang
crockmeter, satu lembar untuk uji gosok kering don sstu lembar
untuk wji gosok basah. Crockmeter dijalankan dan distur untuk
menggosok sebamyvak 10 kali dalam waktu |0 detik. Setelah selesal,
mesin dimatikan, kulit dikeloarkan, dan kain katun dibintkan tetap
di tempatnya. Hasilnya kemudian dibandingkan dengan skala abu-
abil (grey seale).

Uj ketahanan luntur terhadap perlakuan gesekan {(kering dan
hasah) pada kulit jadi dilakukan berdasarkan SNI 06-0996-1989,

Pengujian ini bertujuan untuk menilai ketahanan luntur cat penutup
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pada kulit jadi dengan menggunakan crockmerer. Hasil penilaian
diberikan dalam skala | sampai 5 yang dijelaskan pada tabel 6.

Tabel 6. Penitaian Ketahanan Luntur Terhadap Perlakuan Gosok (Kering dan
Basah) { SNI 060996-] 989)

Nilai Kategor

g Baik sekali (tidak luntur) tidak ada perubahan wama seperti
ditunjukkan pada tingkat ke 3 dalam gravscale (skala abu-abu)

4/5 Baik (tidak luntur) perubahan warmna ekuivalen dengan tingkat
r ke 4 dalam gravscale (skala abu-abu)

4 Cukup baik (tidak luntur) perubahan wama ekuivalen dengan
tingkat ke 4 dalam grayvscale {skala abu-abu)

374 Sedang (luntur sedikit) perubahan warna ekuivalen dengan
tingkat 3/4 dalam grayscale {skala abu-abu)

3 Apak jelek {luntur) perubahan warna ekuivalen dengan tingkat
ke 3 dalam gravscale (skala nbu-abu)

23 Agak jelek (luntur) perubahan wama ekuivalen dengan tingkat
= 23 dalam grapscale (skala abu-abir)

7 Jelek {luntur) perubahan warns ekuivalen dengan tingkat ke 2
dalam gronvweals (skala abe-abu)

12 Jelek {luntury perubahan warna ekuivalen dengan tingkat 1.2
L dalam grovscale (skala abue-abu

Jelek (luntur sekali} perubahan warna ekuivalen dengan tingkat
1 dalam gravscale (skala abu-abu)

Pengujian kelemasan dilakukan untuk mengetahui tingkat
kelemasan hasil kulit trial dengan menggunakan alil soffwess meter.
Proses pengujian dimulai dengan menyiapkan sampel kulit vang
akan diuji. Kemudizn, ring dengan ukuran 25 mm dipasang pada
saftness meter, Setelah itu, sampel kulit diletakkan pada alat sefiness

meter, don wji kelemasan dilakukan dengan menekan kulit
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menggunakan alat tersebut. Hasil pengujian dicatat dengan cermat.
Kulit disnggap memenuhi standar jika hasil pengujian sesual dengan

kniteria yang telah ditentulan.
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