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INTISARI

PT. Mastrotto Indonesia adnlah salah satu perusshaan yang berperak di bidang
Sinishing untuk kulit awtomorive vang digunakan untuk pembuatan interior mobil
(otomotif) antara lain: jok mobil, deortrim, dashboard, dan steering wheels.
Permasalahan kulit cruve artikel copper 379 NE 9008 yaitu Joose grain, Tugas akhir
ini bertujuan untuk mengetahui faktor-faktor vang menyebabkan terjadinya loose
grain, mengetahui pengaruh penambahan proses conditioring sebelum proses
sterking vibration untuk mengurangi foase grain pada kulit crese antikel copper 319
NH 900L don mengetahui penambahan  perlakuar  conditioning  terhadap
peningkatan nilal kuat tarik; kemuluran, kelemasan, kelembapan kulit crwest artikel
Copper 319 NH 900L. Bahan yang digunakan yaitu 3 potong kulit crust sapi dan
bahan conditioning yaitu air. Metode yang dilakukan dalam percobaan perbatkan
vakni penambahan conditioning yang dilakukan dengan cara menyemprotkan air
pada sisi grain dan fech menggunokan spray gur sehanyak dua kali dengan pola
silang (cross). Varasi waktu penyimpanan setelah conditioning yang dilakukan
dengan cara menyimpan kulit didalam plastik selama | jam dan 2 jam. Hasi
percobaan perbaikan dengan variasi waktu penyimpanan selama | jam dan 2 jam
menunjukkan hasil uji foose grain dengan rarirg 2 dan | vaitu kenutan kecil-kecil.
Hasil tersebut sudsh memenuhi standar vang ditetapkan oleh PT. Mastrotio
Indonesia. Conditioning dengan variasi waktu penyimpanan selama | jam dan 2
jam dupat menjidi alternatif untuk mengatasi masalah foose grain kulit copper 319
NH 200L.

Katn kunel : conditioning, foose grain, copper 319 NH 000L



ABSTRACT

PT. Mastrotto Indonesia is one of the companies engaged in finishing automotive
leather. which is used for car interiors such as seat covers, doortrims, dashboards.
and steering wheels, The main problem found in crust leather article Copper 319
NH 900L is loose grain, This final project aims to identify the factors causing loose
grain, fo determine the effect of adding a conditioning process prior o stoking
vibration in reducing loose grain on crust leather article Copper 319 WH 2001, and
to evaluate the impact of conditioning treatment on improving tensile strength,
elongation, sofiness, and moisture content of the crust leather article Copper 319
NH 900L. The materials used consisted of three pieces of cow erust lenther and
water as the conditioning agent. The improvement method applied was conditioning
by spraying waler onto both the grain and flesh sides using a spray gun, performed
twice in a cross pattern. The variation of storage time after conditioning was carned
out by keeping the leather inside plastic for | hour and 2 hours. The experimental
results with 1-hour and 2-hour storage time variations showed loose grain test
ratings of 2 and 1, respectively, which indicated the presence of small wrinkles.
These resulis met the standards set by PT. Mastrotto Indonesia. Conditioning with
storage time variations of 1 hour and 2 hours can therefore serve as an allernative
selution to overcome the loose grain problem in Copper 319 NH 900L leather,

Kevwaords: conditfoning. loose graln, copper 319 NH 900L



BAB I
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Industri pengolahan kulit merupakan industri vang memiliki potensi
dan peminat yang besar. Permintaan pasar terhadap kebutuhan kulit semakin
meningkat, Perkembangan produksi pengolahan saat mi terus dilakukan,
inovasi dan percobaan guna menghasilkan produksi kulit vang lebih efisien
dengan kualitas yang bak terus dikembangkan untuk memenuhi kebutuhan
pasar internasional.

Pengembangan indusiri pengolahan kulit memerlukan pemngkatan
dasar teknologi pengolahan kulit. Produsen terus berupaya untuk memenuhi
kebutnhan custemer serfa meningkatkan dasar teknologi dengan eara
melakukan proses pengelahan kulit yang memenuhi penerapan standar
operasiomal yang lepal dan sesuni dengon  prosedur, sehingga dapat
menghasilkan produk kulit yang lebih berancka ragam, bermutu, memiliki
nilai ekonomis yang tinggi dan selalu mengikuti perkembangan mode
(fashionabie)

PT. Mastrotto Indonesia adalah salah satu perusahsan vang bergerak
di bidang finishing untuk kulit auromotive dan wpholytery vang merupakan
salah satu jemis kulit yang mampu menembus pasar internasional.
Upholstery automative leather merupakan kolil ewfomotive dengan standar
mutu automorive yang berbahan kulit sapi (Thortmsen, 1993). Di PT.

Mastrotto Indonesia kulit automaotive feather digunakan untuk pembustan



interior mobil {otomotf) antam lain: jok mobil, deoririm, dashboard, dan
setir mobil. vang memberikan tampilan mewah, kenyvamanan, serta daya
tahan yang lebih baik (durabiiit:).

Sarkar (1993), menyatskan bahwa kulit ernsr harus memenuhi
standar karakteristik sesuai dengan jenis artikel vang diproduksi. Sebagm
bahan dasar untuk finishimz, kulit tersebut harus melalul seleksi row
murterrial yang lepat untuk menentukan kualitas. Pemilihan bahan baku yang

sesual, serta penggunaan bahan kimiz yang tepat sangat mempengarihi
proses produlksi. Oleh karena itu pemilihan bahan baku merupakan tahap

yang sangat krusial.

Di PT. Mastrotto Indonesia dalam proses produksi artikel Copper
319 NH 900L, ditemukan permasslahan pada kualitas kulit cruese yang
belum memenuhi standar uji laboratorium dan sebagion kelit cruss total 100
lembar, terdapat sekitar 3 hingga 10 lembar kolit pada artikel Copper 319
NH 900L yang belum memenuhi standar, khususnya pada parameter loose
grain, Permasalahan foose grain diduga berasal dan kondisi bahan baku
kulit creesr yang terlalu kering pada saat proses siaking vibraion. Perbaikan
sementara kulit sapi artikel copper 319 NH 900L di PT. Mastrotto Indonesia
untuk mengurangl /eose groin yaitu dengan cara di budfing pada bagian
permukaan kulit. Copper 319 NH 900L merupakan salah satu artikel
automative feather dari kulit erese dengan ketebalan 1.2-1.4 mm. Menurut
Liu e al., (2009), loose grain merupakan masalah vang sangat mengganggu

baik pada struktur kulit mawpun produk kulit akhir.



Conditioning  adalah  proses mengembalikan kadar air atau
kelembapan pada kulit yang telsh mengalami pengeringan. Proses ini
penting dalam mempersiapkan kulit sebelum proses mekanikal lanjutan
seperti sfaking vibration. Kondisi kelembapon yang optimal dupat
meminimalisir terjadinya foose grain pada saal proses sickimg vibration
vang berpengaruh terhadap peningkatan don penurunan kuat tark (Jhon,
1997,

Upaya perbatkan untuk mengatasi masalah tersebut vaitu perlu
pengamatan, identifikssi. dan percobaan perbaikan proses produksi
sehingga dapat meminimalisir masalah loore grain yang terjadi. Oleh
karens itn penulis mengangkat judul * PENGARUH CONDITIONING
KULIT CRUST ARTIKEL COPPER 319 NH 900L UNTUK
MEMPERBAIKI LOOGSE GRAIN PADA PROSES STACKING
FIBRATION DI PT. MASTROTTO INDONESIA, BOGOR, JAWA

BARAT ™.

. Permasalahan

Kulit crust harus memenuhi stander uji  laborstorium  untuk
memastikan kualitas dan kelayakan produk. Di PT. Mastrotto Indonesia
kulit creest pada artikel Copper 319 NH WHL mosih menghadapi kendala
dalam memenuhi parameter uji laboratorium, khususnya pada aspek loese
grain dan kuat tarik. Salah satu penyebab utama ketidaksesuaian ini adalah

adanya loose grain pada permukaan kulit.



Untuk meminimalkan /oose grain dan meningkatkan kuat tark

tersebul agar sesual dengan standar yang ditetapkan diperfukan perlakuan

mekanik tambahan. Salah satu metode yang dapat diterapkan adalah proses

conditioning padn kulit cros, Berdasarkan hal tersebut, maka rumusan

masalah dalam penelitian ini adalah:

L.

b

Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya locse grain pada kulit
crust artikel Copper 319 NH 900L7

Apakoh perlakuan condivioning dapat mengurangi foase grain sehingea
kulit crust memenuhi standar pengujian yang ditetapkan?.

Bagaimana pengaruh perlakuan conditioming terhadap peningkatan kuat
tarik, kemuluran, kelemasan, kelembapan kulit cruest artikel Copper 319

NH 900L7.

C. Tujuan

P

Mengidentifikasi faktor-faktor yang menvebabkan terjadinya loose
grain pada kulit eruse artikel Copper 319 NH 900L.

Mengetahu efektivitas proses conditioning dalam mengurangy loose
grain sehingga kulit crus dopat memenuhi standar pengujian yang telah
ditetapkan.

Mengetahui penambahan perlakuan conditioning terhadap peningkatan
nilal kuat torik, kemuluran. kelemasan, kelembapan kulit cruse artikel

Copper 319 NH 900L.



D. Manfaat Karva Akhir

L.

P

Memberikan informasi salah satu solusi praktis mengenai penerapan
perlukuan conditioning untuk meningkatkan kualitas kulit cruse,
khususnya dalam mengurangi feose groin dan meningkatkan kuat tarik.
Menjadi referensi bag industri penyamakan kulit lainnya dalam
mengatasi permasalahan serupa melalui pendekatan perlakuan mekanik
yung tepat.

Mepambah wowasan dan pengetshuan mengensi pengaruh proses
conditioning lerhadap sifal fistk kulit crwese, serta dapat menjadi dasar

untuk penelitian lebih lanjut di bidang penyamakan kulit.



BABIT
TINJAUAN PUSTARKA
A, Kullt Hewan

Kulit adalzh hasil samping dan proses pemotongan hewan.
merupakan lapisan paling luar dari tubuh hewan dapat diperoleh setelah
hewsn tersebut mati dan dikuliti,. Kulit duri hewsn seperti sapi. kerbau,
domba, dan kambing memiliki struktur jaringan yang kust dan bensi,
sehingga dalam pemanfaatannya dapat digonakan untuk keperbsan pangan
dan non pangan. Dimana pengolahan non pangan dapat menghasilkan kulit
Jadi atan biasn disebut fearher yang dapat dimanfastkan untuk berbagai
kerajinan dan lebih tahon terhadap perubahan fisik, kimia, maupun biologis,
Dimana dalam proses tersebut dapat menggunakan bahan baku dan kulit
hicles magpun s&iny (Sudarminto, 2000),

Menurut Hermawan dkk, (2014), secara histologi kulit hewan dibagi
menjadi tiga lapisan, yaru lapisan  épidermis, dermis‘corinm, dan
vpodermis. Lapisan epidermis adalah lapisan paling atas yang berfungsi
sebagai pelmdung tubuh hewan dari pengaruh luar, lapisan inl merupakan
bagian yang paling tipis yang tidak mengandung kolagen. Lapisan
dermisicorium  adalah bagian pokok kulit yang diperlukan dalam
penyamakan kulit, karena lapisan ini sebagian besar (= 80%6) terdin dari
jaringan serat kolagen. Lapisan Appodermis merupskan lapisan vang

tersusun dari jaringan ikat longgor, jaringan adipose, dan sisa daging.



Lapisan ini berfungsi sebagai pembatas antara bagian daging dengan bagian

kulit. Hal tersebut dapat dilihat pada gambar 1.

Raw skin
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Gambar 1. Struktur Kulit Hewan
{Sumber : BASF, 2007)

Menurut Hermawan dkk. (2014}, secara kimiawi kulit sapi. kambing, dan

domba mentsh terdin sins komponen sebagal berikut «

Tabel |. Kandungan Kulit Mentah

Air 63 %

Protem fiber 28 - 30%

Protein elobular 2225%

Keratin 0.2,5 %

Mineral (1.5 %

Lemak 24 % (sapi); 2-10 %6 (kambing) : 3-30
%% (domba)

Substansi lain 0-0.5 %

{Sumber : Hermawan dkk, 2014}



B. Penyvamakan Kulit

Penyamakan kulit didefimsikan sebagai perlakuan terhadap kulit
besar dan kulit kecil untuk mengubahnya menjadi artikel yang berguna
untuk diperdagangkan (Thortensen. 1993). Proses penvamakan kulit
merupakan serangkaian unit operasi yang dikelompokkan menjadi tiga
tahap, yaitu prefonning st beam house aperation, lanning, posi-tanning,
dan fimishing {Sarkar, [995).

Menurut Hermawan dkk, (2014), proses beam fhouse operation
{BHO) adalah awal proses penyamakan yang bertangoung jawab terhadap
serat kulit yang dihasilkan dengan tahapan proses soeaking, liming, deliming,
bating, degreasing, dan pickiing. Tahapan selanjutnya yaitu tanning atau
penyamakan. Tujuan dar proses tamning/penyamakan adalah untuk
membentuk tkatan silang antars zat penyamaok dengan sérat kolagen kulit
serfa yang bertanggoung jawab atas kekustan kematangan dan kestabilan
kulit. Metode tanning terbagi menjadi 4, yaitu :

2. Penyamakan nabati (vegetable tanning)

b. Penyamakan mineral { mireral tanning)

€. Penyamakan kombinasi | combimation tanning)

d. Penyamakan lainnya (other tanning)



Tahap berikutnya vaitu pesi-tanning atau proses penyamakan yakni
shaving, mentralizing, retamning, dveing, fatligiorinng, dan fixing. Tujuan
dari proses pesi-tanning  adalsh untuk  menyempurnakan  proses
penvamakan, menentukan artikel kulit jadi, memberikan karakter kulit vang
diinginkan seperti kelemasan, kemuluran, ketebalan, kelentingan dan lam-

lain. Hasil dan proses posi-ronning disebut kulit crust (Purnomo, 2011).

Tahapan akhir adalsh proses finishing atou cooting. Tujuan dan
proses fimishing adalah memperbaiki tampilan kulit don defek-defek yang
ada correctimg, meningkatkan Kunlitas kolit dan milai jual kolit eegrading,
memberikan warna dan tampilan kulit melalui film forming agar didapatkan
kulit yang memiliki nilai estetika dan fasionable decorating. Hasil akhir dari

proses finishing disebut finish leather ot kulit jadi (Hermawan dkk, 2014).

Kultt Crust

Kulit ereevr merupakan kulit hewan yang sudah disamsk dengan
mengmmakan zat penyamak, tetapi belum melalui proses finishing. Kulit
creest adalah kulit jadi atan feather ringan yang belum diproses lebih lanjut
setelah penyamakan dengan menggunakan bahan penyamak nabati, krom,
atan bahan penyamak kombinasi (BASE, 2007).

Menurut Covington (2009), kulit crust adalah kulit yang telah
diproses: dan berada pada kondisi kering., kondisi tersebutl bizsanya
didapatkan setelah proses posi-tanming vaitu aplikasi proses setelah kulit
disamak dengan zst pemyamak tertentu dan telah dilubrikasi untuk
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mencegah terjadinya lengket antara serat-serat kulit selama proses
pengeringan.

Menurut Sarkar (1995), karakter kulit cruest vang memenuhi syarat

untuk maasuk kedalam proses pengecatan tilup frishinrg antara lain -

a. Kulit harus memenuhi standar tipe yang ditngmkan (kepadatan,
ketebalan, penampilan permubkaan rajah).

b. Permukaan kulit horus tidak berminvak, permukaan kulit yang
berminyak akan membunt lapisan finishing tidok bisa
lerpenetrasi dan membuat adhesi antara lapisan frishing dan
kulit buruk serta memungkinkan terjadinya migrasi apabila kulit
melalui proses plaiting.

c. Apabila kolit tersebut melalui proses  fuffing  maka
permukannnya harus rata.

d. Serapan kulit tidak baleh terfalu tinggi.

D. Finishing

Setelgh proses post-tanning blasanya kulit akan melalui tahapan
proses mekanik sepertl staking atau millimg. Staking adalah cara lain untuk
meningkatkan kelenturan kelemasan kulit selam menggunakan milfing.
yang mungkin dilakukan untuk kulit sebelum diproses finishing atzu setelah
proses finishing dilnkukan (Liv et al., 2007). Menurut Jhon (1997), staking
vibration merupakan melode perlakuan untuk melemaskan, meratakan
daerah tepr dan lipatan-lipatan dan membuat permukaan kulit tidak kusut

setelah kulit kening di conditioning. Sebelum kulit diproses stakimg
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dilakukan conditiening terlebih dabulu, Mengontrol kadar air dalam kulit
sapgal penting, kadar air saat proses sieking sebaiknya sekitar 14 - 22 %
(BLC, 2003},

Parometer yang harus diperhatikan pada proses staking adalah
tekanan dan kecepatan. Tekanan pada mesin stekimg dapat di tambah atau di
kurangi. salah satu sisi tekanon lebih besar dibandingkan sisi satunya, hal
ini untuk membedakan tekanan staking sesuai dengan jenis kulit atau artikel
kulit. {Abdullah dkk, 2022},

Setelah proses mekanik selesai kulit akan melalui hapan proses
Sfinishing, Menurut Purnome (2011}, sebagian kulit yang diproduksi akan
melewnti tahap finishing, meskipun dilakukan secara sederhana. Proses inj
bertujuan untuk memperbaiki penampilan kulit agar lebih menarik dan
mizmiliki milai jual yong lebih tnggl. Finishing dilakukan untuk menutupi
kekurangan yang mumgkin timbul akibat cacat alami, kerusakan selama
penyimpanan  seperti  luka, seranggs, dan penyakit, maupun
ketidaksempurnaan selama proses produksi, seperti wamna dasar yang tidak
merata, luntur, atau tidak sesvai dengan warna scuan. Penyempumaan ini
melibatkan penyesuaian lerhadap karakter visual dan tekstural seperti
gradasi warna, kilau, motif, serta pegangan permukaan (lembut, kasar, licin,
berminyak, halus), hingpa efek-efek khusus seperti warna kontras, efek

mengilap, pulf-up, iwo tore, dan lainnya.
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Finishing merupakan tahapan akhir dalam pengolahan kulit yang

dimulai sejak proses awal hingga penyortiran. Tahapan ini memungkinkan
perbaikan terhadap cacat atau kerusakan yang tidak bisa diperbaiki pada
proses sebelum finiching. Finishing dalam industri penyamakon mengacu
pada serangkaian teknik untuk meningkatkan tampilan akhir kulit agar lebih
fungsional, estetis, dom sesuai kebutuhan pemakal. Selain meningkatkan
kualitas wvisual dan kegunaan, finishirg juga berperan sebagai lapisan
perlindungan pada permukzan kulit {Sarkar, 1995).

Istilah finishime merujuk pada rangkaian akhir dan proses kimiawi
dan mekanis yang dirancang untuk memperbaiki karakteristik fungsional
dan visual kulit, sehingga kulit siap digunakan sebagni bahan utama dalam
produk seperti sepatu, pakaian. tas, dompet, hingga furnitur {BASF, 2007).
Finishing merupakan tahap penyvempurnaan sebelum kulit diolah menjadi
barang jadi. Thorstensen { 1993 ) menekankan bahwa proses i tidak hanya
memberikan tampilan yang lebih estetis, tetapl juga berfungsi untuk
menutupi ketidaksempurnaan yang ada serta meningkatkan ketahanan kulit
terhadap gesekan, paparan zat kimia, dan serangan mikroorganisme seperti

bakteri dan jamur.
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E. Conditioning

Conditioning  adalah  proses  penambahan  kelembapan  dan
pelumasan pada kulit sebelum dilakukan proses mekanik seperti staking
vibration dan milfing. Menurut Covington (2009), conditioning membaniu
dalam menjaga kelembutan dan fleksibilitas kulit serfa mengurangi defec
selama proses mekanik.

Conditioning mempakan proses mekanik yang bertujuan uniuk
mengembalikan  kelembapan  kulit.  Comditionimg  bertujuon  untuk
menaikkan kadar air bebas atou tidak terikat didalam kulit agar kulit siap
menerima perlakuan fisik pada proses pelemasan seperti staking vibraiion
dan miffimg. Kulit selelah proses pengeringan akan menjadi kering dan kaku
(Purnonyo, |985).

Menurut Covington (2009). jenis-jenis air didalam kulit terbagi
menpaci tiga vaitu:

a.  Airstruktural @ merupakan molekul air yang telah membentuk tkatan
dengan serat kulil, sehingga bersifal seperti serat kulit itn sendin
{seficl). Jenis pir mi tidok bisa dikeluarkan dan kulit, karena akan
selalu berusaha mencapai tittk keseimbangan muatan didalam kulit
{equitibrivm point). Tujuan utams proses drving adalah untuk
menghilangkan free water dan beberapa bound water, sehingga
tersisa siructural wailer sebanyak kurang lebih 10-12%,

b.  Air terikat: merupakan molekul air yang berada di antara serat kulit

dan memliki sifat semi liguid-solid. Kecepatan penguapan (rate of
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drying) dipengaruhi oleh kecepatan molekul air tersebut berdifusi

maelalui serat kulit sebefum kemudian menguap.

. Air bebas: merupakan molekul air yang berada di dekat permukaan
kulit, bersifat seperti figuid yang membeku pada suhu 0°C, dan
mudah untuk dihilangkan secam mekanik ataupun penguapan
sederhana. Kecepatan penguapan (rate of drving) dipengaruhi oleh
jenis tipe kulit samak, temperatur. kelembaban udara, luss area
pengeringan, dan ketebalan kulit.

Menurut Jhon (1997), kulit yang mengering perlu ditambahkan
sedikit kelembapan. Tujuannya adalah untuk mencapai kelembapan yang
meratn sehinggn kulit lebih lentur, tidak mudah mussk pado sant proses
pelemasan. Metode conditioning tradisional biasanya dilakukan dengan
menggunakan serbuk shaving kulit atsu serbuk kayu yang dibasahi. dan
metode ¢onditioning modemn biasanya dilakukan dengan menyemprotkan
air atan wap, kemudian didiamkan dalam ruang tertutup dengan waktu
tertentu agar air terserap kedalam kulit,

Mengontrol kadar air dalam kulit sangat penting. kadar air yang
rendah akan menyebabkan pecahnyn permukaan kulit sast diberi tekanan
mekanik, sertay tidak memberikan kelemasan yang diinginkan. Sedangkan
kadar air vang terlatu tinggi akan menyebabkan resiko terbentuknya locese
grain (Jhon, 1997). Menurut BLC (2003), kadar air pada kulit sebaiknya
sekitar 14 - 22 % tergantung dar sefiap kulit. dan kulit akan disemprot

menggunakan air sebelum proses staking vibration.
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F. Loose grain

Lowrse groin adalah cacat vang terjadl akibat kerusakan atau
lemahnya lapisan gradin dan function. Cacat ini muncul saat kulit ditekuk.
permuknan grain akan menunjukkan kerutan kasar (cowrse Break) vang
menunjukkan kualitas rendah, berbanding terbalik dengan kerutan lembut
(fine break) yang merupakan ciri kulit berkualitas tinggi (Covington, 2009},

Menurut Covington (2009}, foase groin biasanya disebabkan oleh
kerusakan pada jumction yang merupakan zoma transisi dengan struktur
terbuka antara seral halus grain dan sernt besar odevmiv, Jika fumction
mengalami kerusakan akibal tekanan mekanik yang berlebihan moka
lapisan grain dapat terlepas dan menciptakan efek foave grain. Junciion
merupakan bagian penting dan struktur kulit yvang menentukan banyak
aspek kualitas kulit akhir. Junction rentan rusak akibat aksi mekanis selama
proses pemyamakan, terutama pada tahap Aeambowse seperti fming dan
bating. Staking vibration yang berulang-ulang bisa menyebabkan pecaohnya
Jfunction sehingpa lapisan grain terlepas dari dermis. Ketidakseimbangan
atau kerusakan di area juscrion dapat menyebabkan masalah seperti Joose
grain.

Loose grain sering tenadi pada junction grain dan dermis, hal in
dikarennkan perbednan fleksibilitas dan respon proses vang diterima pada
Junction diantara dua lapisan, Hal tersebut dapat disebabkan oleh aksi
mekanik yang diterima kulil seperti staking vibration dan milling ketika

kondisi kulit wyang terlalu kering sehingga menyebabkan perbedaan
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fleksibilias (Daniels dan Landman, 2013}, Menunit Judoamidjojo (1981},
perlakuan mekanis staking vibration yang dilakukan dengan kondisi kulit
vang kering dapat menyebabkan rajah mengkerut (foose grain),

Lasose grain bisa disebabkan karena proses pengolahan yang kurang
baik. seperti proses fating yang terlalu over akan menyebabkan foase grain.
Menurut Jhon (1997), proses hating vang berlebihan seperti konsentrasi
enzim terlaln tinggi. subu terlalu tingoi, atou waktu teralu lama dapat
menyebabkan serat kulit terlalu longgar dan menjadikan foese grain.

. Pengujian Kulit

Tujuan dilakukan pengujian fisis kulit adalah untuk mengetahui dan
memastikan sifot-sifat fisik dari kulit, sehingga dapat dinilai kualitas,
kekuatan, daya tahan, dan kesesuaiannya terhadap standar yang ditetapkan
serta terhadap tujuan penggunaannya. Pengujian ini penting dalam industri
pengolahan kuolit, terutama untuk aplikasi tertentu seperti kulit otomotif,
sepatu, tas, atau jaket, yang membutuhkan karakteristik teknis tertentu
(Said, M1, 2012).
|. Pengujian loose graim umumnya dilakukan secara organoleptis maupm

menggunakan metode half pipe. Untuk melihat permukaan kulit yang
mengalami {eose groie bisa dengan menekan kulit untuk melihat apakah
permukaan kulit mengkerut, bermelombang setelah ditekan atan tidak
(Covington, 2009). Penggunaan metode half pipe yaitu dengan
menggunakan pipa setengah lingkaran dengan diameter 5 cm dan

panjang 30 cm.



17

2. Pengujian Kuat Tarik { Tensile Strength)

Kuat tank (teasile stremgih) adalah proses pengujian yang diukur
dalam satuan kg/em® atau N/mm’ luas penampang kulit, dimana
pengujiannya dilakukan dengan menarik sempel kulit dan duas arah (SNI
06 — 1795 — 1990}, Kual tarik merupakan salsh satu parameter untuk
menentukan kualitas kulit tersamak. Kuat tank yang kurang dori standar
akan menyebabkan kulit mudah sobek dan menyebabkan kualitas
rendah barang jadi yang akan di produksi {Kholifah, dkk 2014),

3. Pengujion Kemuluran { Elongation)

Elangation atau kemuluran pada kulit adalah kemampuan kulit
untuk meregang sebelum putos ketika diberi beban tarik. Nilai ini
menunjukkan seberapa besar perubahan panjang (dalam %&) dan
spesimen uji kulit pada saat putus dibandingkan dengan panjang
awalnya (Jhon, 1997},

4. Pengujian Kelemaosan (Softmess)

Softness adalah sifat fisik yang menunjukkan tmgkat kelembutan,
kelenturan, dan kenyamanan kulit ketika disentuh atau digunakan.
Sofiness dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti jenis bahan baku kulit.
metode penyamakan, serta proses futliguoring dan finishing (BASF,
2007). Menurut Jhon (1997), sefiness adalah indikator penting dalam
kualitas kulit, terutama pada produk yang membutuhkan kenyamanan
tinggi. Soffness dipengeruhi oleh proses conditioning, sfaking, dan jenis

Sarfiguoring.
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5. Pengujian Kelembapan { Humidlity)

Kelembapan atau kadar air kulit crest merupakan faktor kunci vang
sangat memengaruhi hasil akhir der perfakuan mekanik dalam industri
penyamakan kulit. Sebelum dilakukan proses mekanik seperti stakimg,
taggeling, otau milfing, kelembapan kulit harus dikondisikan secara tepat
agar menghasilkan kulit dengan sifat fisik yang optimal, terutama dalam
hal kelemasan (sofinesy), kekuatan torik, dan tompilan permokaan
(Jhon, 1997}, Menurut Covington (2009), yang menyebutkan bahwa
distribusi kelembaban yang merata dalam kulit cruse sebefum proses
mekanik seperti staking vitwarion dan miflimg dapat mengurangi cacat

seperti foose groin dan grain cracking.
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BABITI

MATERI DAN METODE
A. Lokasl Peluksanaan Karya Akhir

Pelaksanann praktik kerja industi dan karya akhir serin
pengumpulan data dilaksanakan di :
MNama perusshaan @ PT. Mastrotto Indonesia
Alamat : JL. Lintang Raya Kav F4-F5 Kawasan
Industri Sentul, Citeurewp, Kabupaten

Cibinong, Bagor, Jawa Barat.
Waktu Pelaksanaon : |1 November 2024 — 09 Mei 20235

B. Materd Pelaksanaan Karya Akhir
Maten yang dinmat den digunakan untuk percobaan perbaikan kulit
artikel Copper 319 NH ML dengan menambahkan proses conditioning
sebelum proses steking vibration meliputi bahan baku, bahan pembantu,

serta alat dan mesin yang digunakan.

1. Bahan Baku

Bahan baku vang digunaksn dalam percobaan perbaikan kulit
autemotive artikel copper 319 NH 900L adalah | lembar kulit sapi
dengan tebal 1.2 — 1.4 mm dan luas 50 — 60 squarefeer dalam bentuk
Sudl hide. Percobaan perbaikan dilakukan menggunakan 3 potong kulit
dengan luas 30 x 30 cm dan tebal 1.2 mm yang diambil dari kulit vang

belum di proses staking vibration dan sampel diatas.



2. Bahan Pembantu
Bahan pembantu yvang digunakan dalam percobasn perbaikan kulit
crust artikel Copper 319 NH 900L yaitu:
o, Air (H2O)
Tidak berwarmna, tidak berasa, dan tidak berbaw.
3. Alat dan Mesin
Alnt dan mesin vang digunakan dalam percobaan perbatkan dengan
menambahkan proses conditioning kulit crusr sebelum- proses sraking
vibration kulit automaotive artikel Copper 319 NH 900L adalah sebagni
berkut:

& Alat ukur kelembapan

Produk -

Merek t Aqua-Boy LMI (leather moisture meter)
Fungsi : Mengetahui nilai kelembapan
Kapasitas : G—28%

Gambar 2. Alat Pengukur Kelembapan Kulit
{Sumber ; Internet, 2023)
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b. Alat Penilaian foose Grain

Produk : Lokal

Merek i-

Fungsi : Menilal dofect foose grain
Kapasitas -

%

Gambar 3. Alat penilaian loase grain
(Sumber : PT. Mastrotio Indonesia, 2025)

¢. Alat pengukur kelemasan

Produk 1 Leather Technofogy Centre
Merek ¢ BLC npe 3T300
Fungsi : Mengukur kelemasan kulit
Kapasitas ¢ rimg 200 mm — fing 25 mm
}:[‘P L
.h-r

Gambar 4. Alat Pengukur Kelemasan Kulit
(Sumber : Internet, 2023)
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Spray Gun

Produk : Jepang

Merek ; Anest hwata

Fungsi : Menvemprotkan nir ke kulit
Kapasitas -

Gambar 5. Spray Gun
{Sumber : Internet. 2025)

Mesin staking vibration

Produk : fraly
Merek » Cartigliano
Fungsi : Memaksimalkan kelemasan kulit, membuka

serat serat kulit.
Kapasitas : Kulit evsess = 270 lembar/jam dan untok kulit

fimixly £ 250 lembarjam

Gambar 6, Mesin Staking Vibration
{Sumber : PT. Mastrotto Indonesia, 2025)



f. UTM (Univevsal Tensife Machine)

Produk : Grermanmy

Merek : Zwicki

Fungsi : Liji test fisis kulit (kuat tarik dan kemuluran)
Kapasitas : 25kN

Gambar 7. Universal Tensife Mochine
{Sumber ;: PT. Mastrotio Indonesia, 2025)

C. Metode Karya Akhir
[. Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh secara langsung dan
perusahazn. Jenis data vang diperoleh menggunakan beberapa metode
ymitu:
a. Pengamatan atay Observasi
Observasi adalah metode pengumpulan data vang dilakukan
dengan cara mengamati seluroh kegiatan produksi selama praktik

kerja industri di PT. Mastrotto Indonesia, serta mengamati objek

yang berkaitan dengan kebutuhan materi karya akhir yaitu proses
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mekanis artikel Copper 319 NH 900L dan persiapan crust hingga

proses staking vibration.

. Wawancara

Wawancara kepada karyawan di PT. Mastrotto Indonesia
terkait seluruh proses finishimg. Wawancara meliputi staf bagian
leader produksi, operator produksi. kepala bagian laboratorium, staf
laboratorium, dan stof lainnya,

. Praktik Kerja Lapangan

Praktik kerja lapangan adaloh kegiaton wang dilakukan
dengan ikut terjun kerjo lapangan serta mengikuti proses pengelahan
kulit khususnmya fimishing. Percobaan perbaikan juga dilakukan
dengan tujuan mengatasi masalah foose grein pada kulit cruse
melalui penambahan pedakusn conditioning dengan vanasi waktu
penymmpanan yang berbeda, yaitu selama | jam dan 2 jam. Proses
conditioning dilakukan dengan menyemprotkan air secara merata
pada permuknan grain dan fesh sebanyak dua kali secara silang
{crmss), guna mengembalikan kelembapan kulit crese artikel Copper
319 NH XML, Kelembapan awal kulit crust sebesar 1076, menmgkat
menjadi 9% setelah | jam penyimpanan, dan mencapai 22% setelah

2 jam penyimpanan.



2. Data Sekunder
Data sekender adalah data yang digunakan untuk mendukung serta
melengkapi pembahasan dan data primer. Data sekunder diperoleh dan
studi pustaka. Pengambilan data yang dilakukan dengsn cara membaca
dan mencan studi pustaka yang diambil dan internet berupa jurnal, hasil
penelitian atau referensi yong berkaitan dengan penelitian vang
dilakukan dengan tujuan sebagai pembanding.
D. Tahapan Proses
. Skema proses
Proses finishing kulit antomative artikel Copper 319 NH 900L dan

kulit creust hingoa proses mekanis staking vibration.

T Proses Crutpm
Kaulit dugj ‘ I T':fupu"[:u:ilut ‘ Kndit cri
sarehoise

Elit erast = Kt et [gmbap

Eoulit setelal di 1. Sh thrat Eulil ervt menjadi
condiioning ‘ | ml“ B ] * Jemng dan Lalug

Ralir hasi] sieking gy P rIER—r mp Bl crust techagi
vibrarion R P — sesuai kual

l

& Pongeryion Gulid ovw §loos

Koulit bl aslsksi W | o bk kesbures | mmlp Kulit migmenhi
standar

rlrmanan, kelrmbope)

Cambar 8, Skema Proses
{Sumber : PT. Mastrotto Indonesia, 2025)



Catatan : Bagian yang diblok warna biru menunjukkan proses perbaikan yang

dilakukan dengan penambahan proses condivioning pada kulit crust sebelum

dilakukan proses staking vibration.

Berikut ndalah penjelasan tentang alur proses perbaikan artikel Copper 319 NH

GonL mhag:li antomotive leather:

1. Persiapan perbatkan kulit cruss

Tujuan

Cara Kerja

Kontrol Proses

Hasil

: Memastitkan  tersedianya  bahan  baku  serin
mengecek kesiapan alat dan mesin vang okan
digunakan sesuai dengan artikel kulit vang akan
dilakukan perbaikan.

¢ Kulit dipotong 3 potong masing-masing berukuran
30 x 30 cm, lalu periksa kadar kelembapan awalnya.
Sigpkan mesin spray gun beserta air untuk proses
condigioning, dan  siapkan juma mesin  staking
vibrarion dengan pengaturan tekansn 7.7.7 psi dan
kecepatan 10 mm/s,

: Setelah kulit dipotong menjodi 3 potong dilakukan
pengukuran kelembapan awal dengan menempelkan
alat pengukur kelembapan pada bagian ffesh kulit.

: Kadar kelembapan awal dari ketiga lembar kulit

tercatat sebesar 0%
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2. Conditioming kulit crus:

Tujuan

Cara Kerja

Kontrol Proses

Hasil

3. Siaking Vikration
Tujuan

Cara Kerja

: Mengembalikan kelembapan kulit

: Air disemprotkan secara merata pada sisi geoin dan
Sflesh menggunakan spray gua sebanyak dua kali
dengan pola  silang  (ooss),  kemudion  kulit
dimasukkan ke dalam plastik vang tertutup rupat
Perlakunn conditioning i dilakukan dengan vanasi
waktu penyimpanan selama | jam dan 2 jam.
:Seteloh kulit disimpan didalam plastik tertutup
selama | jam dan 2 jam dilakukan pengukuran
kelembapan dengan menempelkan alat pengukur
kelembapan pada bagian fesh kulit.

:Kadar kelembapan kulit tanpa  perlokuan
conditioning tercatat sebesar 1096, sedangkan setelah
dilakukan conditioning selamn 1 jam penyimpanan
meningkat menjadi  19%. dan selama 2 jam
penyimpanan mencapai 22%. Setelah i kulit

dinyatakan siap untuk proses staking vibration.

: Membuka serat kulit agar kulit menjadi lemas
s Kulit crust dimasukkan ke mesin staking per-dua
lembar. dengan posisi grain to grain. Apabila kulit

belum sesuai target yang diinginkan proses staking



vitration bisa diulang sampai 3 kali (pada sazat
percobaan perbaikan hanva | kali staking vibration)

Kontrol Proses : Amati kelemasan kulit secara organoleptis

Hasil : Kulit lemas dan halus

. Seleksi kulit crus setelah sraking vibration

Tujuan : Menentukan kualitas kulit crest setelah dilakukan
staking vibration.

Cara kerja :Ukur tebal, amati foose groin, serta dicek
kelembapan menggunakan alat aqua boy.

Kontrol Proses : Cotat ketebalan dan kelembapan kulit.

Hasil t Kulit memiliki ketebalin 1.2 mm, wama yang
merata dengan kelembapan 1(% (tanpa perlakuan
comditioning), 19% (perlabuan conditioning 1 jam
penyimpanan), 22% (perlakuan conditioring 2 jam
penyimpanan). Kulit terbagi sesuai kualitas dan siap
dilakukan pengujian,

. Pengujizn kulit crest mencakup loose grain, kual tarik, kemuluran,

kelemasan, dan kelembapan

a.. Loose grain

Tujuan :Mengetahui ada sfau tidak Jfoose grain pada
permukaan kulit.
Cara Kerja : Pengujizn  dilaksanakan di  laborstorium  PT.

Mastrotto  Indonesia, dimulai dengan menyiapkan



Kontrol Proses

Hasil

peralatan uji. Selanjutnya lakban ditempelkan pada
sisi Mesh kulit, kemudian kulit ditempatkan ke dalam
pipa paralon selengah lingkaran berdiameter 3 cm,
agar cacat foose grain pada kolit dopat terlihat jelas.
: Dilakukan pengamatan pada permukaan kulit untuk
memastikan keberadnan foose grain setelah proses
conditioming.

:Kulit yang tidak diberi perfakvan conditioning
mendapatkan reting 5 (sangat buruk), kulit dengan
perlakuan conditioning seloma | jam penyimpanan
mendapatkan raing 2 (baik ), sedangkan kulit dengan
perlakuan conditioning selama 2 jam penyimpanan

mendapatkan rating | (sangat baik).

b. Kuat tank | Temsile Strength)

Tujuan

Cara kerja

¢ Mengetahui seberupa besar beban vang dibutuhkan
untuk menarik kulit pada luas tertentu hingga putus.

: Pengukuran ketebalan sampel kulit dilakukan pada
tiga titik. Sampel kemudian dipasang pada mesin uji
dan dikunci menggunakan penjepit. Skala penunjuk
beban serta skala kemuluran diatur pada posisi nol.
Mesin dioperasikan hingga sampel kulit putus. dan

segera dimatikan setelah pemutusan terjadi.



Kontrol Proses

Hasil

a0

: Kulit terputus dengan skala satuan N/mm?, dicatat
nilai yang ada di monitor.

:Kulit yang tidak diben periakvan conditioning
mendapatkan nilai 11,46 N/mm® longitudinal dan
10,79 N/mm’ transversal ; Kulit dengan perlakuan
conditioning . selama | jam  penyimpanan
mendapatkan nilai 21,13 N/mm® longitudinal dan
17,89 N/mm’® transversal ; Kulit dengan perlakuan
conditioning  selama 2 jam  penyimpanan
mendapatkan nilai 1647 N/mm® longitudinal dan

20,72 N/mm?* transverzs].

¢. Kemuluran (elongation at break)

Tujuan

Cara kerja

Kontrol proses

¢ Mengetahui pertambahan panjang kulit pada szt
ditarik sampai putus dan dibagi dengan panjang
semula vang dinyatakan dulam persen.

: Pengukuran ketebalan sampel kulit dilakukan pada
tiga titik. Sampel kemudian dipasang pada mesin uji
dan dikunei menggunakan penjepil. Skala penunjuk
beban serta skala kemuluran distur pada posisi nol.
Mesin dioperasikan hingga sampel| kulit putus, dan
segera dimatikan setelah pemutusan terjadi.

: Kulit terputus denpan skala satuan (%), dicatat nilai

vang ada di monitor.



Hasil

a1

:Kulit yang tidok diben perlakuan conditioning
mendapatkan nilai 32.67% longitudinal dan 28, [1%
transversal : Kulit dengan perlakuan conditioning
selama | jam penyimpanan mendapatkan nilai
33,52% longitudinal dan 50,14% transversal ; Kulit
dengan perlakuan  conditioning  selama 2 jam
penyimpanan mendapatkan nilai 40.92% longitudinal

dan 39.03% transversal.

d. Kelemasan {soffnesy)

Tujuan

Cara kerja

Kontrol proses

Hasil

: Mengetahui nilai kelemasan pada kulit

: Pasang simg 25 mm, letakkan sampel pada digdral
softness gowge, lalu tekan bagian atas alat hingga
angka stabil terbaca.

: Amati angka pengukur kelemasan sampai stahil
:Kulit yang tidak dibeni perlakuan conditioning
mendapatkan nilai 2,68 mm, kulit dengan perlakuan
conditioning . selama | jam  penyimpanan
mendapatkan nilai 3,18 mm. kulit dengan perlakuan
conditioning selama 2 jam  penyimpanan

mendapatkan nilai 2,93 mm.
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g, Kelembapan (fumidin)

Tujuan

Cara kerja

Kontrol proses

Hasil

: Mengetahui nilat kelembapan pada kulit erus:

: Pengukuran  kelembapan  dilakukan  dengan
menempelkin alal ogqua boy pada bagian esh kulit
crust di Hga titik berbeda.

: Perhatikan angka pada alat Aqua Boy hingga
menunjukkan nilai yang stabil.

:Kulit yang tidak diberi perfakvan conditioning
mendapatkan nilai [0% ; kulit dengan pertokuan
conditioning  selama | jam  penyimpanan
mendapatkan nilai 19% ; kulit dengan perlakuan
conditioning  selama 2 jam  penyimpanan

mendapatkan nilai 22%.
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