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INTISARI

PT. Bumimulia Indah Lestari merupakan perusshaan manufaktur vang
bergerak di bidang industri plastik yang memproduksi berbagai macam kemasan
seperti botol oli, botol mimuman, hingga botol obat. Salah satu permasalahan yang
terjadi pada perusahaaan int sdalah produk yvang dicetak memifiki ketebalan yang
tidak sesuai standar atau disebut cacat wall thickness sehingga memengaruhi daya
ketahanan dan fungsi produk. Tugas Akhir ini bertujuan untuk mengatahui faktor
yang menyebabkan cacat wall thickmess dan mencari solusi perbaikannyza. Metode
yang digunakan dalam penulisan ini adalah metode kualitatif dengan alat bantu
diagram pareto dan annlisis diagram fishbone serts mengeunakan studi literatur
untuk mengusulkan solusi dari permasalahan yang dihadapi. Penulis mengusulkan
solusi perbaikan cacal wall thickness dengan pembersihan die secarn berkala,

pengayakan, dan pembersihan mesin menggunakan material purging.

Kata kunel : Ekstrust Blow Molding, Wall thickness, Die, Pengayukan,
Furging.
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ABSTRACT

PT. Bumimuwlia fndah Lestar is.a mamgfacturing company engaged in the
plastik indusiry that produces various tvpes of packoping such as oil beitles,
beverage bottles, and medicine bottles. One of the problems taced by this company
iy that the printed provducts have a wall thickness that doexs not meet the standard
or (5 calfed a cacar wall thickness, thuxs affecting the durability and function of the
proguct. This Final Project aims to identify the factors causing cocatvwall thickness
and _find improvement solutions. The method wsed in this writing iv o gualitative
method with the fielp of Pareto diagrams ana fishbone diogram amnelvsic, o well os
uxing fiterasive studies 1o propose solutions to the problems foced. The author
proposes improvement sofuitons for wall thickness cacats by regular die cleaning,

stevimg, and machine cleanimg wsing purging material.

Keyword : Extrusion Blow Mowlding, Wall thickness, Die, Sieve, Purging



BAB 1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Prospek industri plastik dalam negeri dari tahun ke tahun semakin
meningkat dan berpotensi menjadi tulang pungpung bagi  indusir
manufakiur. Berbagai industri seperti pengolaban makanan, minuman,
elektronik, kosmetik hingga farmasi menggunakan plastik sebagni bahan
baku pengolahannya. Seiring bertambahnva industn manufakiur dalam
negeri mengakibatkan konsumsi plastik semakin tmggi. Konsumsi produk
plastik Indonesia per kapits mencapai 22,5 kilogram pada tahun 2022
bahkan konsumsi plastik saat ini hampir mencapai angka 10 juta ton per
tahun. (Nurdifa, 2023),

Konsumsi plastik paling banyak terdapat pada penggunaan kemasan
karena sifat plastik yang mudah dibentuk. nngan, tahan air serta murah
sehingga menjadi pilikan vang paling efisien dan rasional untuk dijadikan
kemasan (Alfitn o al, 2020), Contoh kemasan plastik yang sering
digunakan adalah kantong kresek dan kemasan berbentuk botol seperti botol
minum, sabun, pelumas, racun dan sebagainys. Kelebihan dar kemasan
plastik berbentuk botol adalah mampu menampung cairan, berbobot rimgan,
tidask mudah pecah dan tidak berkarat (Surono. 2013). Teknologi yang
sering diaplikasikan untuk mecetak produk kemasan plastik adalah blow
maolding {Siagian et al, 2023). Blow molding merupakan proses pencetakan
benda berongga dengan cars meniupkan wdara ke dalam bahan baku melalu
cetokan yvang terdin atas dua bagian yang terbelah tanpa menggunakan inti
sebagai pembentuk rongga (Morampudi & Gurrapu. 2022). Proses blow
molding memiliki beberapa keunggulan yaitu mampu menghasilkan produk
dengan bentuk berongga vang kompleks dan akurat. efisien dalam segi
biaya produksi sebab mampu mencetak produk dengan cepat dan
menggunakan sedikil bahan baku, Teknologi blow molding juga fleksibel
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dalam mencetak produk plastik dengan berbagai ukuran dan bentuk
(Barletta et al., 2019),

Dibalik kelebihan dar proses blow molding terdapat permasalahan
yang sering dijumpai vaitu produk vang tercetak tidak sesumi standar
kualitas atau disebut refecr produksi (Wicakseno & Silvia, 2021). Hasil
produksi yang tidak sesuai standar atau disebut barang refect merupakan
kondisi produk yang tidak lolos uji kelayakan fungsi dan tampilun visial
produk tidak sesuai harnpan. Macam-macam jenis produk refecr diantara
yaitu bibir sumbing. sand hofe, colour variation, deformation, barel, dan
kondensasi (Raja & Nur. 2020). Apabila produk refecr yang tercetak dalam
jumlah banyak. tentu saja akan membawa dampak kerugian bag perusahaan
baik segi material, wakiu, dan tenaga seria konsumen tidak akan mau
menerima produk tersebut { Sugiarti, 2019). Oleh karena itu, harus dilakukan
metode yang sesual untuk mengatasi refect tersebut.

Rejecr produk berupa bibir sumbing adalah jenis cacat yang terjadi
karena adanya material yang bertumpuk pida area mulut produk sehingga
permukaannya berbentuk seperti bibir sumbing. Cacat ini disebabkan oleh
cuiting yang kotor, retok, maupun bengkok sehingga cara untuk mengatasi
cacat ini dengan memperbaiki bagian cuttingnya (Raja & Nur, 2020). Sand
fofe merupakan cacat berupa lubang disertai bintik hitam seperti pasir, cacat
ini disebabkan oleh material yang telah terkontaminasi sehingga earn untuk
meminimalisir cacat send fofe adalah dengan menjaga kebersihan material
plastik dari berbagai kontaminan (A ftian & Akbar, 2024). Colowr variation
adalah jenis cacal berupa warna produk yang tercetak tidak sesuai standar
karena material tercampur dengan warna lain dam dosing unit yang eror.
Solusi untuk mengatasi cofowr vardation yaitu dengan memastikan material
yang digunakan sesual formula yang ditetapkan tanpa tercampur dengan
material lainnya serta tidak lupa wntuk (Aftian & Akbar, 2024).
Doformation merupakan keadsan botol penyok yang disebabkan oleh

benturan antara produk dengan second mold karena posist second mold dan



produk fidak sejajar. Cara yang digunakan untuk mengatasi masalah ini
dengan mengantur parameter mesin agar posisi dan pergerakan second mold
sejajor (Aftian & Akbar, 2024). Baret adalah jenis cacat berupa goresan
panjang di permukaan produk karena die pm yang kotor dan cutting yvang
kotor atau umpul sehingga solust untuk mengatasi permasalahan ini dengan
cara menjaga kebersihan die pin dan cutting secara berkala (Aftian & Akbar,
2024).

Beberapa jenis refecy produk tersebut juga dijumpal di PT
Bumimulia Indah Lestari yaitu eolour varation, bibir sumbing, deformation
dan laim-lain. Akan tetapi masalah wtama yang sering muncul adalah
ketebalan dinding produk yang tidak sesuai standar. Meskipun produk lolos
uji kualitas selama proses trial, saat diproduksi dalam skala besar, seningkali
terjadi cacat pada ketebalan dinding vang dopat memengaruhi daya tahan
produk. Cacal i membuat konsumen enggan menerima produk. Oleh
karena i, perlu analisis letah lanjut untuk menemukan solus: atas masalah
ini. Pada penelitian (Adunto et al.. 2016) terdapat cacat produk serupa dan
menggunakan metode taguchi sebagai usulan perbaikan kualitas. Hasil
penelitiannya menunjukkan bahwa adanya penurunan jumlah cacat untuk
beberapa jenis cacat seperti bintik hitam, baret, dan flashing, namun tidak
ada penurunan jumlah cacat untuk jenis cacat tipis sebelah. Tugas Akhir im
bertujuan untuk menganalisa faktor penyebab terjadinya refece produk
berupa cacat wall thickness atan ketebalan produk tidak standar dan
mencari solusi untuk meminimalisit reject tersebut, Berdasarkan permyataan
beberapa operator yang berhubungan langsung dengan proses produksi,
faktor yvang paling sering menyebabkan terjadinya cacat ketebalan tidak
standar adalah kondisi parison vang tidak stabil. Yang dimaksud dengan
kondisi parison yang tidak stabil adalah kondisi dimana panson yang keluar
dari die head tidak lurus’ bengkok (Mursidah, 2022) dan panjang parison
antara parison satu dengan parison yang lain pada satu mesin bdak sama.

Oleh karena itu penulis tertarik untuk melakukan analisa mengenai



permasalahan cacat ketebalan tidak standar dan mencar solusi atas
permasalahan tersebut.

B. Permasalahan
Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka perumusan masalah yang
akan dikaji adalah sebagai berikut :

L.
2

Apa faktor yang menyebabkan cacat wall thickness ?

Bagaimana solusi untuk meminimalisir jumiah eacat wall thickness?

C. Tujunn
Adapun tujuan dor Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :

&
a

F£5

Mengetahui faktor yeng menyebabkan cacat wall thickness.
Mengetahui solusi untuk meminimalisir jumlah cacat wall thickness.

0. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diperoleh dari Tugas Akhir ini meliputi

L.

Bagi Penulis

Tugas akhir im diharapkan dopat memberi manfaat dan menambah
wiwasan bagi penulis mengenai fakior penyebab parison tidak stabil
yang mengakibatkan cacat wall thickness danm cara mengatas
permasalahan tersebut.

Bagi Perusahaan

Tugas akhir ini diharapkan dapat memberi saran atau improvement bagi
perusahann  untuk  menangand  parison yang  tidak  stabil  dan
meminimalisir jumlah refeci wall thicknesy tidak standar pada produk.
Bagi Pembaca

Tugas akhir ini diharapkan dapal memberi saran atau improvement bagi
perusahazn  untuk menangani  parison  yang hdak  stabil dan
meminimalisir jumlah reject wall thickness tidak standar peda produk.



BABIT

TINJAUAN PUSTAKA
A. Plastik

Plastik merupakan bahan polimer sintesis vang dihasilkan melalus
proses polimerisasi, dan sering dijumpai dalam kehidupan sehari-hart dalam
bentuk plostik kemasan hingga peralatan rumah tangga (R. 8. Nasution,
2013). Polimerisasi adalah proses  bergabungnya beberapa molekul
imonomer) menjadi molekul besar, makromolekul atau polimer (Surono.,
2013). Unsur penyusun utama plastik adalah Karbon (C) dan Hidrogen (H),
Bahan baku yang kerap digunakan untuk membuat plastik adalah naphta.
Naphta merupakan bahan yang diperoleh dan penvulingan mmyak bumi
otau gas alam (Surono, 2013). Pembuatan plastik | kg dibutubkan 1,75 kg
minyvak bumi sehagsi kebutuhan bahan baku serta kebutuhan energi
prosesnya (Kumar dkk., 200 1).

Plastik digolongkan menjadi duea jenis yaitu thermopiasik dan
thermosetting (Surono, 2013). Thermaplostié adalah jenis plastik yang
apabila diberi panas hingga temperatur tertentu akan melunak dan dopat
dibentuk sesuai keinginan, jenis plastik ini dapat dicairkan dan diproses
berulang kali tanpa kehilangan sifat dasar materialnya. Sementara
thermosetting adalah jenis plastik vang memiliki sifat frreversible ketika
dipanaskan dun akan membentuk struktur tahan panas serta keras, sehingga
tidak dapat dicairkan dan diproses berulang kah. Berdasarkan karokteristik
kedua jenis plastik tersebut maka thermoplastik merupakan jenis plastik

yang memungkinkan untuk proses daur wlang. Jemis plastik yang dapat



didaur ulang diben tanda berupa nomor untuk memudahkan identifikasi dan
penggunasnnya. Kode penomoran jenis plastik dan fungsinya ditampilkan

pada gambar 2.1 dan tabel 2.1

LA l‘_%.\ t‘_%.\ L..\

PETE HDFE LDPE
E’A L"'.) E.b
PS CTHER

Gambar 2.1 Simbol Jenrs Plastk (Sumber ; Faradiba, 2022}
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Tabel 2.1 Jems Plastik dan penggunaannya

Kode

Jenis Plastik

Sifat dan Pengounasn

PET (polyethylene
terephthalate)

Jemih dan transparan, kuat, tuhan
pelarut, kedap gas dan air. Digunakan
sebagai  botol minuman, minyak
goreng, kecap, sambal. obat.

HDPE {High-density
Paolyethylene)

Bersifat keras hingga semifleksibel,
tahan lama, dapat ditembus gas, mudoh
diproses dan sering digunakan sebagai
botol minuman, obat. tutup plastik.

PVC (Polyvinyl
Chloride)

Sulit didaur ulang, lebih tahon terhadap

senyawa kimia. Digunakan sebagai
botol sambal. sampo, don balka,

LDPE  (Low-density
Polyethylene)

Bahan mudah diproses, kuat, fleksibel,
kedap air, tidak jernih fetapi tembus
cahaya. Untuk botol madu, wadoh
yopurt, kantong kresek, plastik tipis.

(¥ ]

PP {Polypropylene atau
Polypropene)

Transparan tapi tidak jernih, Keras
fleksibel, tahan bahan kimia, panas dan
minyak. Sebagai kemasan pangan,
tempat obat, dan mainan anak.

P8 (Polystyrene)

Digunakan dalam produk sekali pakai
seperti kemasan makanan, wadah CD,
dan kemasan telur. Terdin stas dua
bentuk: kaku (transparan,- keras) don
lumak  (berbentuk busa, putih).
Keduanyn rentan terhadop lemak.
pelarut, dan PS Junak berpotensi
melepaskan stirena,

Other (0 selain kode |
sampai 6

Digunakan untuk galon, peralatan
makan bayi, suku cadong mobil, alat
rumah taneoa. hinpea elekironik.

Sumber: (Santhi, 2016 dan (Surona, 2013)

. HDPE

High Density Polyethylene atat HDPE merupakan jenis plastik

termoplastik yang terbust dan monomer etilena (Muharrami, 2013).

Polimer termoplastik linear ini dibentuk menggunakan proses katalitk.

Proses katalitik adalah svate proses yang berfungsi untuk mempercepat

terjadimya suatu reaksi. dalam hal ini disebut polimerisasion pembentukan



maolekul plastik (Khadlig et al., 2017). Dengan percabangan vang sedikit.
HDPE membentuk strukiur yang lebih rapal dan densitas lebih tinggi
dibandingkan LDPE serts memiliki ketahanan kimia yang lebih baik, .
HDPE memiliki struktur kimia -CHx- CH:-poly(ethylene) dan strukiur

maolekul seperti gambar 2.2 :

Gambar 2.2 Struktur kimia |htmr molckul HDPE (Sumber : Saptono. 2008}
Karakteristik utama HDPE adalah memiliki sifat bahan yang lebih keras,
kuat, buram, dan Iebih tahan terhadap suhu yang tinggi (Nurcahyanto,
2019). HDPE memiliki berat molekul mencapai 200,000 g/mol serta
memiliki massa jenis yang tinggi sebesar 0,941 g/om’ (Kurtz, 2003). HDPE
bissanya diaplikasikan untuk membuat kemasan makanan, botol
minuman(Santhi, 2016), sebagai bahan kontruksi campuran aspal (Viegas
et al., 2022), serta digunakan sebagai bahan bakar alternatif melalui proses
pirolisis {Lubis et al, 2022). HDPE banyak digunakan sebagai kemasan
jerigen, minvak pelumas; botol suso yang berwarna putih, kursi lipat, dan
lain-lain.

Poliatilen high density (HDPE) tergolong dalam kategori material

kristalin dan dapat didaur ulang serta memiliki simbol daur ulang angka 2.



HDPE recyvefe atau daur ulang merupakan pelimer HDPE hasil gilingan dan
produk HDPE mumni. HDPE recyele memmliki struktur kimia yang sama
dengan HDPE murni sehingga dapat digunakan sebagai pengganti HDPE
o=l dajam pembuatan produk plastik. (Astuti & Syabant, 2021},

Sebagian besar aplikasi HDPE dikombimasikan dengan aditif yang
dibutuhkan untuk meningkatkan sifat HDPE. Aditif merupakan zat
digunakan sabagai bahan tambahan untuk menghasilkan produk demgan
sifat yang lebih baik, mempermudah proses pembuatan produk, dan
mengurangi atay bahkan menghifangkan sifat yang tidak diinginkon
{Arvants, 2021 ). Bahan aditif tersebut merupakan zat dengan berat molekul
rendah yang berfungsi sebagai bahan pengisi. pewarna, antioksidan,
penyerap sinar UV, dan lain-lain {Muharrami, 2013}, Contoh jenis zat aditif
dan fungsinya ditampilkan pada tabel 2.2,

Tubel 2.2 Jenis Aditif dun Fungsinya Sumber : {Muojiarto, 2005)
No. Jenis Aditif Fungsi
I | UY Stabilizer Mempertahankan produk  dan  kerusakan
yang disebabkan oleh pengaruh  simar
matahari.
2 | Antioksidan Mencegah kerusakan produk dan pengaruh
oksidasi  yang dapat mengakibatkan
pemutusan ranial polimer.
3 | Pigmen Berfungsi untuk meningkatkan penampilan
atau davn tarik dan produk. Pigmen - otaw
masierbatch biasnya berbahan plastik low
density polyethylene atan LDPE (Aryvanti,
2021).




€. Extrusion Blew Molding

Extrusion Blow Molding (EBM) merupakan salah satu metode
pembentukan produk plastik dengan cara meniupkan udara ke dalam lelehan
material sebagai penekan dan pendorong material untuk memenuhi cavity
(Waskito, 2019). Extrusion Blaw Molding memiliki beberapa keunggulan
diantaranya adalah mampu melakukan proses produksi dalam skala yang
besar dengan biayn tooling vang sedikit dan terdapat berbagai macam
peralatan yang dapat digunskan. Kelemahan dann EBM digntaranye yaitu
terdapat banyak potongan material yong tidak dipakai atau disebut scrap,
sulit mengontrol ketebalan dinding produk, dan membetuhkan mesin
tambahan untuk melakukan penpgilingan scrap yang akan didaur ofang.
Tahapan proses Extrusion Blow Molding meliputi pelelehan matenal,
pembentukan panson, clamping mold dan blowing (Kana et al., 2021).
Proses EBM dapat dilihat pada gambar berikut :

Plaien

e

Waker coiled
cnld

o 'k

]
b izl

L BVIEE
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Gambar 2.3 Proses Ekstrusi blow molding sumber :{Kama et al.. 2021)



Penjabaran mengenai tahapan proses ekstrusi blow molding yaitu
Material plastik dipanaskan hingga mencapal titik lelehnya di dalam barel
kemudian didorong oleh Extrwder menuju die head untuk membentuk
tabung berongga atau biasa disebut parison. Panison yang sudah terbentuk
kemudian ditangkap dan diapit oleh dua bagian cetakan (mold) selanjutnya
dibawa menuju area blowing. Aren blowing ini berfungsi untuk
menghembuskan udara ke dalam parisen agar terdorong memenuhi ronggn
cetakan dan terjadi pengerasan atau solidifikasi. Tahapan selanjutnya mold
akan terbuka dan produk akan dibawa menuju area triming untuk memotong
sisa material yang tidak digunakan biasa disebut abval top dan abval
haotiom.

Baglan Mesin Extrusion Blow Molding

Produk yang sering dihasilkan dari proses Evtrusion Blew Molding
adalah botol dengan berbagai macam bentuk, Untuk mencetak suatu produk,
mesin Evtrusion Blow Molding dibantu oleh beberapa bagion utama mesin
diantaranya adalah extrueder, die head, clamping. blow pin, dan main frame

(Nugraha, 2019)

. Extruder
Extruder ndalah bagian dar-mesin EBM yang berbentuk seperta
besi panjang dan memiliki ulir atau disebut screw. Bagian ini dapat
berputar dengen fungsi untuk menckan material (biji plastik),
melelehkan, dan menghomogenizing material batk biji plastik.

master baich, maupun zat aditif lain serta mendoring lelehan



material menuju die head. Menurut (A. H, Nasution et al., 2023)

Evtruder adalah komponen utama dalam peleburan material.

. Dde Head

Die head adalah bagian mesin yang dipasang pada wjung
Extrwder dan barel. Lelehan material yang keluar dan Evtruder
menuju dic head kemudion diubah arah alirannya dar alican
horizontal menjadi vertikal sehingga aliran lelehan material searah
dengan gaya gravitasi. Lelehan material vang terdapat pada die head
akan melewati mandrel (part yang berbentuk seperti torpedo) dan
mengubah bentuk lelehan material menjadi panson. Pada ujung
bagian die head terdapoi celah berpenampang cincin vaitu die dan
pin. Celah antara die pin ini dapat diatur untuk menentukan ukuran
diameter dari parison (Hermawan & Astika, 2009).

. Clamping Unit dan mold

Clamping unit merupakan serangkaian mesin EBM vang terdin
atas mold vang berfungsi untuk menjepit dan menahan parison yang
keluar dori die head. Mekanisme clamping unit adalah memegang
dan mensejajorkan bagian mould {cetakan), membuka dan menutup
cetokan  (mould), serta menahan tekanan udara ketika proses
blowing.

Mold merupakan bagian yang terdiri atas dua bagian cetakan

vang saling berkaitan dan dapat dibuka maupun ditutup sehingga



terdapat rongga di dalamnya. Mold im berfungsi sebagai cetakan

dan terhubung dengan sistem pendingin.

. Blow Pln

Blow pin merupakan bagian mesin yang berfungsi untuk
mengembuskan udara dengan tekanan tertentu kedalam porison
yang terdapat pada mold (A. H. Nasution et al., 2023). Tujuan dari
penghembusan udara tersebut adalah unfuk menggelembungkan

jparison agar memenuhi rongga cetak (cavity).

. Maln Frame

Main frame mempakan bagian yang berfungsi memegang
seluruh bagian bersama dan  dan menopang Exviruder. Terdapat
sistem hidrolik dalam main frame dan sebagian besar bagian
camping unit vang bergerak berada di dalam penutup bingksi main
frame.



. Farison

Gambar 2.4 Panison {Sumiber - PT Bumuymulia Indah Lestart)

Parison merupakan lelehan material yang keluar dari die pin
berbentuk selongsong seperti pipa dan memiliki tekstrur lembek (Raja &
Nur, 2020). Proses pembentukan parison diawali dengan pelelehan materinl
plastik di dalam barel, dalam barel terdapat screw berputar vang dapat
menghasilkan panas dan menggerus material sehingga material plastik
dapat meleleh. Putaran screw mendorong material menuju die head yang
memiliki celah berpenampang cincin yaitu die dan pin sehingga lelehan
material yang keluar berbentuk selongsong seperti pipa. Ukuran diameter
parison dapat diatur oleh lebar kecilnyn celah die pin (Hermawan & Astika,
2009).

Kondisi parison menentukan kualitas hasil produk yang dicetak,
parison dengan kondisi yang tidak baik seperti bengkok dapat
mengakibatkan produk mengalami cacat body tipis sebelah (Kana et al.,
2021). Beberapa faktor vang mempengarohi kualitas panson adalah

suhuw'terperatur, kecepatan Eviruder, program parison (Ellianto et al.,



2022), Temperatur leleh yang semakin tinggi akan menghasilkan produk
dengan ketebalan vang tipis dan semakin rendah temperatur leleh matenal
akan menghasilkan produk yang semakin tebal. Kecepatan Evtruder adalah
kecepatan screw yang berputar untuk mendirong lelehan material menuju
die head. semakin cepat putaran screw maka semakm panjang parison yang
dihasilkan. Kecepatan Exiruder dopat diatur dan dikontrol agar panjang
parison yang dihasilkan sesuai dengan posisi mold. Program parison adalah
suatu program vang terdapat pada mesin yang berfungsi untuk mengatur
ketebalan parison (Kutz, 2011)
. Froduk Cacat
Produk cacat adalah produk yang dikasilkan dari proses produksi
yang memiliki kekurangan sehingga menyebabkan nilai mutunya kurang
baik (Yusuf & Riandadari, 2016). Menurut (Kholmi & Yuningsih, 200)
produk cacat merupakan smatu produk vang tidak memenuhi standar
perusahazan nemun masth dopat diperbaiki. Dalam mdustri manufakiur
tidak lepas dari adanya produk cacal yang menjadi permasalahan bam
perusahaan karens banyaknya jemis dan jumlah produk cacal membawa
kerugian bagi perusahaan (Yusuf & Riandadar, 2016). Beberapa jenis cacat
pada produk plastik menurut { A ftian & Akbar, 2024 adalah sebagai berikut:
|. Lubang Pasir {Sand Hole) merupakan caeat pada produk berupa lubang
kecil dengan bintik hitam seperti pasir di permuksannya yang

disebabkan oleh adanya kontaminasi.



b

Baret (Scratch) adalah cacat yang berupa goresan panjang pada
permukaan botol vang disebabkan adanya kotoran pada pin cetakan atau
bagian cutting yang tidak bersih.

3. Kondensasi adalah jenis cacat berupa bercak air pada permukaan produk
yang disebabkan oleh subu cetakan produk yang terlalu rendah.

4. Penyck (Deformation) mempakan cacat  berupa penvok pada
permukann produk vang disebabkan oleh benturan antara produk dan
cetakan sekunder cetakan sekunder bergeser dan tidak sejajar dengan
posisi produk.

3. Wall thickness atau ketebalan tidak stondar seperti body tipis sebelah
adalah cacal berupa ketebalan dinding botol lidak sesuai standar atau
tipis sebelah vang disebabkan oleh parison yang bengkok (Kana et al.,
2021

. DMagram Filshbone

Diagram fishbone merupakan wvisualisast yang  menyajikan

hubungan sebab-akibat dan suatu masalah. Masalah utama diletakkan di

bagian kepala ikan, sedangkan penvebab akar permasalahan digambarkan

sebagai tulang-tulang yang menyusun tubuh ikan (Anstrivana & Ahmad

Fauzi, 2023). Diagram fishbone memungkinkan kita untuk mengidentifikasi

penyebab akar dari masalah yang kompleks dengan cara mengurai masalah

menjadi bagian-bagian vang lebih kecil. Faktor faktor penvebab utama
dalam diagram ini dikelompokkan menjadi 6 yaitu matenal (bahan baku),

man  (manusia), methode  (metode).  mochine (MesIn),  emviramment
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METODE TUGAS AKHIR

Dalam pembuatan produk botol susu dibutuhkan bshan dan alst

sebagai berikut -

Material HDPE yang digunakan adalah merck Marlex dengan tipe
Marlex HHM 5502. Berwarna bening putih, memiliki densitas 0,955
glem’, meit index 0,35 g/ 10min, tensil strengt sebesar 27 Mpa, dan
Elongation at break 600%, Bahan baku diperoleh dari PT



b. HDPE recyole fregrind}

HDPE recyefe dibuat dan produk aval top dan bottom berwarna
putih tanpa ada perlakuan lebih lanjut setelah penggilingan. Bahan
baku diperoleh dan PT Bumimulia Indah Lestari.

c. Master Batch 0101

Master Batch 0101 merupakan bahan aditif pigmen berwama putih
yang berfungsi untuk memberikan wama pads produk sesual
keinginmm costumer. Berdasarkan Material Safety Data Sheer, bahan
ini memiliki meflting poine 110°C dan densitas 1.0-2.0 g/ml
Masterbatch imi diperoleh dari PT Bumimuliz Indah Lestari.

Formulasi pembuatan botol susu disajikan pada tabel 3.1.



Tabel 3.1 Formulasi pembuatan botol susa

NO. Material Persentase (%)
H HDPE mumi 100
2 HDPE regrind 20
3 Masterbatch I

Formulasi vang digunakan untuk membuat botal susu 120m| adalah
material HDPE murni sebanyak 100 %, material HDPE regrind dari
abval top dan ebval bottom sebanyak 20 % dan masterbatch
sebanyak | %&.

2. Alat

a.  Mesin Ekstrusi Blow Molding

Merek : Bekum EBLOW 607D
Spesifikasi mesin ;

o  Max mold width 700 mm



Max mold length - 2x[50 mm

Mold daylight  : 380 mm

Clamp force 1 M40kN26.9 ¢

s Dryoycle 130T

. Electrophysik Minitest

Electraphysik minitest adalah alat yang digunakan untuk
mengukur kelebalan dinding botol. Alat ini mampu mengukuor
material secara tepat hingga ketebalan maskimal 24 mm dan ideal
untuk pengukuran sudut tsjam ataupun bentuk kompleks vang
akurat. Alat ini berada di ruang QC Plant | PT Bumimulia Indah

Lestan.



3. Diagram alir proses pembuatan botol susu

persiapan set mold

pemasangan mold ke mesin

pengisian material ke hooper

-

dan pencetakan produk

proses pembentukan parison

¥

peniupan & pendinginan

B

pengecekan kualitas

packing

B. Lokasi Pengambilan Data

Masa magang dua/f sysrem yang dilaksanakan sesus dengan jadwal

yang ditentukan oleh Politeknik ATK Yogyakarta program studi

Teknologi Pengolshan Karet dan Plastik pada

Nama Perusahann

Waktu

Lokasi

: PT. Bumumulia Indah Lestan

: 6 November 2023 - 6 Mer 2024.

: JL Jababeka XVI Kav. V No. 65 A, Pasirgombong,

Kec. Cikarang Utara, Bekasi, Jawa Barat.



C. Metode Penyelesaian Masalah
Metode ialah suatu langkah yang digpunakan untuk menyelesaikan
permasalahan untuk mencapai suatu tujuan. Tugas Akhir ini merupakan
penyelesnian masalah vang diperoleh selama progam magang dual system
di Perusahaan. Permasalahan yang diperoleh selama progam magang ol
system adalah ketidakstabilan panison sehinggs menyebabkan refecs pada
produk botol berupa ketebalan dinding botol tidak standar. Metode yang
digunakan untuk menyelesaikan permasalahan meliputi ;
|. Studi Lapangan
Studi lapangan merupakan suatu penelitian yang dilakukan secara
terjun langsung ke lapangan uniuk melokukan pengamatan terhadap
objek yang akan ditelili guna memperoleh data primer perusahaan.
Metode pengumpulan data yang dilakukan diantaranya meliputi |
a. Observasi : metode ini dilakukan guna mengamati dan mengetahu
bagaimana terbentuknya parison yang nantnya okan  dicetak
menjadi suatu produk. Secar umum, pengamatan vang dilakukan
meliputi pengenalan alat bahan dan komponen mesin, karaktenstik
setiap bahan, proses/alur pencetakan suatu produk dari persiapan
material, persiapan mesin, hingga terciptanya suatu produk serta
pengujian kualitas produk.
b. Wawancara : metode ini dilakukan dengan wawancara langsung
kepada beberaps pembimbing di lapanpsn, operator, sefter.

maintenance mold, dan staff untuk memperoleh informasi dan



melengkapi data yvang dibutuhkan untuk menyusun penyelesaian
masalah terkait topik atau tema vang diangkat dalam Tugas Akhir.
c. Dokumentasi : metode ini dilakukan untuk mengumpulkan data
kualitatif guna mengetahui kebenaron ntsu fakts wvang terjadi
dilapangan data yang diambil berupa foto, arsip. dan kumpulan data
observasi.
2. Stodi Literatur
Studi literatur merupakan metode perelitian yang dilakukan untuk
mendapatkan  data  sekunder waitu informasi  pendukung vang
dibutuhkan untuk memperkuat opini penyelesaian permasalahan yang
diangkat dalam Tugas Akhir. Sumber literatur dapat diambil dari buku,

publikast ilmiah, hasil penelitian, maupun karya akhir.



. Tahapan Proses

2

[ pengumpulan data reject produk (cacat wall thickness ]
domi

inan)
%

analisa menggunakan diagram fishbone ]

B

solusi/pemecahan masalah (studi literatur) ]

B

Selesai I

Tahapan proses yang dilakukan dimulai dengan mengumpulkan data

—

A

cacat produk selama 3 bulan terakhir lalu data tersebut dibuat disgram
pareto dan diperoleh eacat paling dominan adalah wel! thickness (tebal
dinding produk tiduk standar. Dilanjutkan analisa terhadap fakior yvang
menyebabkan parison tidak stabil yang mengakibatkan cacat wall thickness
menggunakan  diggram  fishbone. Tahap  selanjuimya  dilakukan
brainstorming dan studi literatur untuk mencari solust dari permasalshan

tersebut.
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