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INTISARI

Industri kreatif memiliki kontribusi yang besar bagi perekonomizn Indonesiz,
membuka lapangan kerja baru, serta memperkuat citra dan identitas bangsa. Salah
satu bagian dan industn kreatif adalah pembuatan kulit sintetis. PT. Indo Sakura
Indah memproduksi kulit sintetis denan kegunaan yang cukup bervariast. seperti
bahan dasar dompet. sepatu, tas, dll. Material dasar kulit sintetis yang digunakan
berupa PYVC {potyviny! chloride). Dalam proses produksi kulit simtetis ditemukan
adanya beberapa produk dengan spesifikasi di fuar standar dan dikategorikan cacal,
diantaranya yaitu cacat kerutan dan berlubang yang tergolong dalam-cacat mayor.
Penyebab cacat produk dipengaruhi oleh faktor: manusia, metode, mesin, don
matenal. Oleh karena itu untuk menekan tingkat cacat produk. tindakan perbaikan
yang dmsulkan berupa perawatan pada mesin hanbery samipal mesm reliing secar
berkals dan mencari parameter vang optimal pada untuk pembuatan kulit sintetis
sebagal upaya pencegahan cacat produk.

Kata kunci: cocat mayor, kulit simetis, PVC



ABSTRACT

Creative industries hinve a grealt coniribution o the Indonesian economy. opening
new fohs, and strengthening the image and ideatity of e nation. Cae part of the
erealive indushy s the manyfacture of svnthetic leather. PT. Indo Sakura Indah
privduces synthetic leather with ajfairly varied use, such ax basic materials wallers,
shoes, hags, efe. The hasie matericl of synthetic leather used in the form of PVFC
fpofrviny! chloridel. In the process of production of sythetic leather found the
existence of several products with specifications  outside the  standard  and
cateporized defects, ineliiding wrinkled and hole defecis that are olassified ax major
defects. The cawse of product defects i influenced by factors; human, method,
machine, amd waterial. Therefore lo reduce the level of product defects, the
proposed: corrective measures in the form of maintenance on the banbury machine
to the rolling  machine periodically  and seek optimal parameters on the
manufachre of synthetic leather as an effort o prevent defeets in the prodisct.

Kevwords: major defects, synthetic leather, PVC
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BABI

FPENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Indonesia memiliki oneka mgam kulit, mulai dan kolit sl yaitu
kulit dari hewan seperti sapi, kambing, domba, ular, hingga buaya dan kulit
sintetis yaitu kulit buatan manusia yong dimana kulit sintetis ini terbuat dar
kain, kulit sintetis memiliki penmukaan seperti kulit, dicelup dan diobati
sehingga memiliki tampilan dan nuansa nyata seperti kolit asli. Kulit im
mempunyn banyak potensi untuk diolah yaitu mulsi dan produk fashion
seperti dompet, tas, jaket. sepatu, sendal. dan sebagaimya. Seria dapat juga
diolah menjadi pembalut jok mobil, jok motor. bed uk. alat musik rebana dan
masih banyak lagi. Semakin maraknya produk fashion yang berkembang
pesat saal ini, kolit domba dopat menjadi allematif bahan veng berpotens:
untuk memenuhi kemginan pasar dan mempunyai karaktenstik tersendin
yang memungkinkan terciptanya karva-karya modern yang inovatif dan
kreatif, {Anonym, 2016)

Industn kreatif merupakan kegiatan usaha yang fokus pada kreasi
don inovasi. Industr kreatif masih potensial ontuk ditingkatkan dan
Indonesia kava akan budaya serta tradisi vang menjadi sumber kreativitas
({Saedah, 2012). Saloh satu ndustn kreatif di Kota Salatign yaitu PT Indo
Sakura Indah (1581} merupakan perusahaan yang berlokasi di Jalan Lingkar
Selatan Salatiga, Cebongan, Keec. Argomulyo, Kota Salatiga. Jawa Tengah.
Perusahaan tersebut bergerak dalam bidang manufaktur yang memproduksi
berbagai macam kulit sintetis. Tidak hanya itu PT. Indo Sakum Indah juga
memproduksi PVC Sheer (plastik lembamn) dan PVC Flooring (karpet
lantai},

PVC Leather (kultt sintetis) adolah kult imitasi yang tidak
menggunakan kulit hewan. dibuat dengan berbagai macam jenis yang
sangat minp dengan kulit yang aslinya. Mulai dan gloss, motif,



wama bahkan bisa mengembangkan motif sesuai selera. Dan bahan
penyusunan kolit sintetis ini vang sering digunakan ada dua jenis yaitu PU
(pofivreian) dan bahan PVC ipofivingd chiorde). (Reza, 2018)

Kulit sintetis dari bahan baku PVC mempunyai beberapa sifat yang
menguntungkan antars fain: mudah dibersihkan, sifat daya lenturnya tinggi,
nilai mta-rata plastisitasnya luas, ketahanan degradasinya dan sinar
matahari baik, bisa adaptasi dengun perubahan modal, biaya prod uksi relatif
tidak tinggi sehingga harganya relatif mumh, don dapat dibuat dengan
bermacam-macam warna dan motif.

Pada proses produksinya, masih ditermukan adanya beberapa produk
dengan spesifikasi di luar standarkualitas dan dikategorikian sebagai produk
yang cacat (dfefoce). Ada beberapa macam cacat. diantaranyn cacat kerutan,
kain penguat tidak menempel sempurna. cacat lubang, lubang por, tebal
kurang, salah wirna, cacat gans, cacat gelembung dan lain sebagamya.
Salah satu cacat yang sering terjadi, yaite escal kerutan dan lubang. Hal
tersebut dibuktikan dengan data perusahasn pada Bulan Januar, 2021,
Dengan adamya eacal tersebut akan mengakibatkan tidak tercapainya tarpet
produksi, pemakaian bahan baku tidek eptimal sehingga terjadi pemborosan
biaya produksi twunnyn produktivitas pemsshaan don  kemompuan
memenuhi kepuasan konsumen semakin rendsh. Melihot kondisi don
pentingnya jaminan terhadap kualitas, maka perh dilakukan strategi vang
dopat memberikan jaminan kualitas terhadap mutu suatu produk. Oleh
karena itu perfu dilakukan pemecahan masalah cacat kerut dan berlubang
padakulit sintetis PVC di perusahaan.

Permasalahan
Berdasarkan pentingnya pengendalian  kualitas pada  suatu
perusahaan, maka permasalshan yang akan dikaji dalam penulisan tugas
akhir ini adalah:
I. Jemis defect (cacat) dan faktor penyebab apa saja yang mempengaruhi
kualitas pada produk kulit sintetis?



2. Bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas pada perusahaan dalam
upava menekan tingkat kecacatan pada produk?

C. Tujuan Karva Akhir
Adapun tujuan dari penyusunan Tugss Akhir yang dilaksanakan di
PT. Indo Sakura Indah sebagai berikut:
. Menganalisis jenis cacat dan faktor penyebab cacal pada produk kulit
sintetis.
2. Untuk mengetahui langkah pengendalian kualitas pada perusshaon
dalam upaya menekzn tingkst kecacatan pada produk kulit sintetis.

D. Manfaat Karva Akhir
|. Bagi perusahasn
a. Dari hasil produk gkhir yang telah didapat, diharspkan pihak
perusshaan mengetahui jenis cacal. fakior penvebab cacat, dan
sebagai upaya peningkatan kualitas produk.
2. Bagi civitas akademika Politeknik ATK Yogyakarta
a. Membenkan pengetahuan mengenai penyebab cocat mayor (kerutan
daon berlubang) dan mengendalikan tingkat kecacatan pada produk
kulit sintetis.
b. Membenkan infromasi dan tambahan referensi bagi kalangan
akademisi untuk keperfuan studi pada bidang kulit sintetis.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Kulit Sintetis

Kulit sintetis adalah lembaran kulit tinnan yang dibuat dan kompon

polivinil klonda (PVC) atan polinretan (PL) sebagai lapisan atasnya dan
kain sebagai lapisan dasar yang berfungsi sebagai penguat, sda yang diber
busa pada lapisan tengah atau tanpa busa, diproses secara colendering,
coating atan faminating (SNI 1204:2009).

Menurut SNI 1294: 2009, terdapat 3 metode dalam pembuatan kulit

sintetis, yaitu:

Calendering adalah proses penggilasan atau (sgueczing) kompon PVC
atau PU lunok menggunakan mesin kalender untuk membentuk

lembuaran plastik.

Coating adalah pelapisan bahan plastik lunak pada kain yang bertujuan
untuk dekoratif, proteksi dan tujuan khusus linnya (SKKNIL2016)
Pada metode tersebut terdapat 2 jenis coating, yaitu:

a. Single Coating adalah proses pelapisan satu lapis yang terdin dan

fop voat, hose eoat don backing cloth. Single coating terdin dan 2

jenis. yaitu:

1) Single Coating Non Foom adolah proses pelapizsan satu lapis
yang di dalam lapisan middle coar tersebut tidak terdapat foam
atau bahan pengembang.

2) Single Coating Foam adalah proses pelopisan satu lapis vang di
dalam [apisan miclffe coat tersebul terdapat fiom atau bahan
pengembang.

. Double Crating adalzh proses pelapisan dua lapis yang terdiri dan

tap coal, middle coaf, haxe coat dan backing cloth, Double coating

terdirt dan 2 jenis, vaitu:



) Double Coating Non Foam adalah proses pelapisan dua lapis
yang di dalam lapisan midelfe cont tersebut tidak terdapal foam
atau bahan pengembang.

2} Double Coating Foam adalah proses pelapisan dua lapis vang di
dalam lapisan middfe coet tersebut terdapat fam atau bahan
pengembang,

3. Laminating adalah proses penggubungan 2 (dun) afau lebih lapisan
plastik dengan kain penguat menggunakan lem atau panas.

Adopun bagian-bagian dan kulit sintetis sebagzi berikut:

Top Coat

Middle Coat

Bise Coat

Backing Cloth

Gambar [. Bagian kulit sintetis

Top Coadadaloh lapisan paling atasdan kolit sintetis yang memiliki
sifat plastis dan elastis, Pada lapisan tersebut akan menentukan corak/motif
dan  kulit sintetis yang dibust  dengan  mesm  emboss.
Middle Coar adaloh lapisan tengah dan kolit sintetis vang memiliki
ketebalan tertentu sesuni dengan fungsi dan aplikasmya. Pada lapisan
tersebut terdapat foam vang berfungsi sebagal pengembang dan terletak
tepat di bawah lapisan top coat, Base Coar adalah lapisan bawah dan kulit
sintetis yang melekat dengan kain penguat atau binsa disebut dengan lapisan
athesive. Backing Cloth adalah bagian paling bawah dan kulit sintetis. Pada
bagian tersebut terdapat kan yang berfungsi sebagai lapisan penguat.

Menurut struktur pelapisan terhadsp kain penguat, maka kulit
sintetis dapal digolongkan menjadi tiga struktur pelapisan, yatu :
a. Struktursatu lapis, vaitu pelapisan kain penguat dengan satu lapis bahan

polimer



b.  Struktur dua kapis, vaitu pelapisan kain penguat dengan dua lapisan vang
terdiri dan lapisan permukain (fop coar) dan lapisan dasar {base coar)
dar bahan polimer.

¢. Struktur tiga lapis, vaitu pelapisan kan penguat dengon tiga lapisan
yang terdiri dari lapisan permukaan (fop coa), lapisan tengah (middle
coaf) dan lapisan daser (fase coat) dan bahan polimer (Soepranoto,
L98G).

B. Polyvinyl Chloride (PVC)

Polimer polivinil klonda (PYC) termasuk ke dalam jenis polimer
termoplastik, vaitu suatu polimer yang apabila dipanaskan akan meleleh dan
mengeras kembali ketika didinginkan. PVC vang juga dikenal dengan resin
vinpl, didapatkan dari polimensasi senyawa vinil klorida pada suatu reaksi
polimerisasi adisi radikal bebas. Monomer vinil klonda didapatkan dan
mireaksikan  pas  ethwfene dengan chivrine untuk membentuk 1.2-
dichiorecthane. | 2-dichloroethane kemudian dipecah untuk menghasilkan
sepyawa vinil klonda,

Menurut Boustead (2005) PVC mempakan polimer hidrokarbon
yang diklorinasi. Struktur molekul yang dimiliki mirip dengan Polietilen
(PE). Perbedaan antara kedua polimer tersebut adalah pada PVC salah satu
atom H vang berkatan dengan atom C digantikan oleh atom CL Struktur
molekul PVC  dapat  dilihat pada pgambar 2 sehagsi  berikut:

nCH,= CH — (= CH,~CH—),
Cl Cl
il orida mitviniklorida

Gambar 2. Struktur Kimia PVC



Penggunaan parumeter proses dalam pengolohan PYC menjadi
produk akhir perlu memperhatikan karakteristik yang dimiliki oleh PYVC
sehinggn produk vang dihasilkon memenuhi sifat mekonik dan sifat kimia.
Karakteristik yang dimiliki oleh PVC tersebut terdapat pada tabel di bawah.

Tabel 1. Karakteristik PVC

No. Karakieristik M llal
|| Wama Putih
2 | Densitas padaton (ke/m3) 300-650
3 | Titik didih (*C) >120
4 | Bentuk Bubuk
5 | Ban Tidak Berbau
6 | Sifat Thidak mudah terbakar
T | Spesifik gravitaz (air=1) .4

Sumber: Oltchim.co

Kualitas produk yang dihasilkan oleh resin PVC selain dan
komposisi formulasi kompon dan pengoturan pammeter proses juga
dipenganihi oleh sifat yang dimiliki oleh PVC. Sifat PVC yang ditentukan
berdasarkan nilai bemt molekul dan viskositas relatif larutan disebut dengan
K-value. Semakin rendah K-value maka berat molekul semakin tinggi,
wama lebih stabil, viskositas leleh lebih rendah dan pemrosesan lebih
mudah. Pada nilai K-valie yang tinggi memberikan keuntungan memiliki
sifat mekanik yang lebih baik. K-value biasanya berada pada kisaran 65-72
{Burgess, 2005},

. Cacat Produk (defecn)

Menurut Herawati dan Lestan, (2012} Produk cacat merupakan
produk gagal yang secarn teknis atau ekonomis masih dapat diperbaiki
menjadi produk yang sesuai dengan standar routu yang ditetapkan tetapi
membutuhkan biaya tambahan Sedangkan, menunit Mubyadi, (2007)
produk rusak merupakan produk yang tidak memenuhi standar mutu vang
telah ditentukan dan secara ekonomis tidak dapat diperbaiki menjadi produk
yang lebih baik.



Pada PT. Indo Sakura Indah terdapat berbagai macam jenis cacat
produk vang dapat diperbaiki dan tidak dapat diperbaiki seperti berlubang,
tepi mengkerut. emboss tidak terlalu jelas, produk kotor dan lapis atas
terlipat. Mamumn pemulis hanya berfokus pada cacat kerutan dan berlubang.
Cacal kerut merupakan cacat vang lerjndi pada kulit sintetis wang
disebabkan adanya tarkan pada roll mesin yang terlalu kuat, sehingga
menyebabkan kulit sintetis mengalami kemuluran dan pada sast dioven kuolit
sintetis akan berkerut karena terkena panas dalam- pven. Cacat berlubang
adalah jenis cacat pada produk yang menimbulkan lubang-lubang kecil yang
menyebabkan harga jual produk menurnin, cacat tersebut dischabkan karena
pada sast pencampuran bahan tidak homogen sehingpa terdupat butiran-
butirun yang menyebabkan kulit sintetus berlubang.

Menurut Yemima kecacatan suatu produk atou ketidak sesunian
terhadap spesifikasi umunya terbag kedalam tiga kelas, tergantung pada
keserusan dan kecscatan vang berfaman dalam tiga klasifikasi seperti
berikut:

a. Cacat kritis (Criticad Deféct) mempakan cacal pada produk yang
mengancam hilangnya jiwa atau harta bendaatau membuat produk tidak
berfungsi jika bersda di luar bates vang dianjurkan. Contohnya jika
produk  kulit sintetis telsh terkontaminasi dengon bahan kimia
berbahaya.

b. Cacal mayor (mayor defecd) merupakan cacat pada produk yang
membuat produk gagal memenuhi fungsi yang dimaksudkan jika berada
diluar batas yang dimjurkan. Misalnyn cacal kerut. ketebalan salah,
cacat gelombang dan berfubang yang terjadi pada kulit sintetis akan
mempenganihi kegunaan dan produk tersebut.

c. Cacal minor (minor defect) merupakan cacat pada produk vang
membuat produk tidak sampai memenuhi fungsi yang dimaksudkan jika
berada di luar batas yang dianjurkan. Cacal minor biasanya ditemulkan
pada penis cacat yang mempengaruhi visual. Contoh jenis cacat minor



vaitu produk kotor, wama tidak menyotu, cacat gans dan lain

sebagainya.

D. Bahan Aditif Fembuatan Kullt Sintetls

Bahan aditif pada resin PVC sangat diperlukan karena PVC
memiliki stabilitas termal yvang rendah dan viskositas lelehan yang tinggi
sehingga pemprosesan tidak dspal dilakukan tanpa penmmbahsn bahan
aditif (Sholeh & Rochani, 2018), Untuk memperoleh sifat unggul vang
mendekati kulit ash, dalam pembuatan kulit sintetis perlu ditambahkan
bahen sditif. Penggunaan bahan aditif ini beraneka ragam tergantung pada
bahon baku vang digunakan dan mutu produk yang akan dihasilkan sesum
dengan fungsinva. Bahan-bahan aditif yang digunakan antara lnin:
a. Bahon Pemlastis (plosticizer)

Bahan tersebut ditambahkan dengan tujuan untuk memodifikasi
kekerasan produk sehingga, didapatkan produk yang vang lebih lunok,
dapat dibentuk dan fleksibel. Tujuan utama dari plasicizer adalah
memberikan produk atauw kinera yang maksimal dengan biaya yang
optimal. Plasticizer dibagi menjadi dua;

a. Primary plasticizer, yaitu plasticizer yang apabila ditambahkan
dalam compound PYC dalam jumlah vang banyak tidok akon
tenjadi endapan putih {exudation) atau migrasi. Tujuan utama
penambahan bahan tersebut untuk membenkan sifat lentur pada
polimer (Michael, 2012). Contohnya, Diccnd Phthalae (DOP),
Dibutel Phihalate (DBP), Dissooctyl Phthalate (DIOP), Diocnl
Adipate (DOA), TXIB dan lain-lain.

b. Secondary plasticizer, yaitu plasticizer yang kadar atau jumbah
penggunaannya lerbatas, karena dopat menyebabkan tegadinya
endapan putih (exwdation) atau migrasi. Pada secomdary
plasticizer  (Cadogan dan Christopher, 2012} mempunyai
keuntungan utama vaitu penghambat nyala api karena



kandungan klorin dan lebih ekonomis. Contohnya, Epexy

Sovhean O, cpw, benzemne teralkilasd dan lan-lan.

b. Bahan Penstabil (stabilizer)

Stabilizer adalah bahan aditif yang digunakan untuk membantu
mempertahankan sifat fistka dan sifat kimia selama pemprosesan dan
masa pakal. Swahitizer dibagi menjadi bebempa jenis yaitu artioxidan,
heat stabifizer, UV siohifizer (Horper & Petne. 2003},

& Amtioxdant
Antipvidant merupakan bahan penstobil vang digunakan untuk
memperambat degradasi polimer yang disebabkan oleh radikal
bebas sebagai pemicu teradmya tkatan silang (Carraher, 2003),

b. Heat stabilizer
Pengmbahon  fear siabilizer  bertujuan: untuk membenkan
perlindungan terhadap penpuramn yang disebabkan oleh panas
{Carraher, 2003).

c. LUF stabilizer
UV stabilizer digunakan untuk menghindar efek negatif yong
ditimbulkan karena sinar Ultraviclete. Bahan aditif tersebut bekerja
dengan cam mencegah fotodroradasi dengan cars menyerap dan 13
menghilangkan radias] Ultraviedete (Patrick, 2004).

¢.. Bahan Pengisi (Filfer)

Menurut Patrick (2004) keutnmaan penggunaan fifler adalah
untuk menekan biaya produksi dan memperbaiki karakteristik produk
Pengmmaan filler untuk menckan biaya produksi disebut imert filler,
vang dapat menaikan densitas dari kompon. menarunkan shrinkoge.
meningkatkan kekerasan dan ketahanan panas. Sedangkan reinforoed
Siller  ditambahkan dalam formulasi plastik untuk memperbaiki
karakteristik fisik, kekuatan tumbukan dan kekakuan. Filler yang
bizsannya digunakan dalam pembuatan kulit imitasi adalah CaCO; yang



berfungsi sebagai penambah volume kompon tetapi tidak memperbaiki
karakteristik dar kulit sintetis.
d. Blowing Ageni

Sebuah bahan aditif yang digenakan dalam pembuatan kulit
imitasi sebagai penghasil foen ataw busa bissanya terdapat pada
formulasi lapis bawah kulit mmitasi. Struktur feam atad busa dapat
dipengaruhi dowing agemt vang digumakan, metode komponding yang
digunakan, suhu dan tekanan yang digunakan dalam proses (Harper &
Petnez, 2003),

E. Produk Kulit Sintetls Kode SMFFXXXIY
Produk PT. Indo Sakura Indah memiliki 2 kode pepamaan yang
terdapat moksud tertentu. seperti contoh MSEQACG] 702 mempakon nomor
pesanan {No. Mfz) dan SMEFXXXJV yang mempakan kode penamaan
pada produk. Untuk nomor pesanan MSEOAQ1702 akan dijelaskan sebagai

NAL

SE0A01702

|

i

Gambar 3. No. Mig
Keterangan:
I, M pada nomor tersebut memiliki maksud yang berarti jenis
customer, seperti contoh:
M : Toko P : Pabrik
N : Impor T :Tex
Huruf § vang berarti golongan pesanan, seperti contoh:
E :Karpetlantai G :Leather H : Spons sheet
F :Mika S 1 Sponge Leather A : Ripid sheet

]
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Huruf E yaitu mengartikan daerah costemer, seperil berikut:

A : Export C : Semoring W : Jakarta

B :Bandung E :Surabaya

Angka 0 memiliki arti tahun customer tersebut memesan produk
dan ditulis hanyas bagian yang akhir dar tahun pemesanan.
Sepert: contoh 2020 akan ditulis 0,

Huruf A memumjukkan Bulan pemesanan produk tersebut. Unfuk
Bulan Januan — September disimbolkan angka | — % dan untuk
Bulan Oktober — Desember disimbolkan huruf & - C.

Maksud dani 3 digit angka yaitu urutan nomor pesanan.

Untuk 2 digit terakhir yailu mengartikan banyaknya jumlah
warmna dalam satu pesanan.

Selanjutnya untuk kode penamaan SMFEFXXXIV juga terdapat
penjelasannya, seperti benkut:

e
[T

Gambar 4. Kode penamaan

Keterngan:

e

Abjad yang periama yaitu 5 mempakan golongan utama produk
dan singkatan dan spenge (kulit sintetis)

Huruf M merupakan detail golongan dari kulit sintetis, seperti
contoh:

A 1 Sponge biasa M : Sofa VW« Kulit suede
L : Printing sablon J : Jok mobil, diL

Pada huruf ketiga (F) yang berarti kegunman kulit sintetis
tersebut. Misalnya:

A Tp/udora H:Tas L : Koper

12



D : Pakaian F : Mebel, dil
4. Maksud dan 3 digit selanjutnya yaitu permintaan comk/motif
pada kulit sintetis. Contoh:
A :Polos F : Printing S : Tahan api
B : Emboss emas X :Tidak ada permintaan
5, Untuk 2 digit terakhir merupakan kode dan kain penguat yang
dipakai. Misalmya:
NW :Nonwoven3) & 40 gr  JD : Kain suede
IV :Kam rata JU : Knitting 305
Dengan adanya 2 kode tersebut (nomor pesanan MSEOAOQ1702 dan
kode penamaan SMFFXXXIV) schingga dapat mempermudsh seluruh
angpota pabrik untuk mengetahui orderan mulai dari golengan pesanan
produk sampai kain yang digunakan dan produk tersebut danadanya 2 kode
tersebut juga dapat mengurangi kesalahpahaman dalam hal produksi.
Ringkasan spesifikikasi nomor pesansn MSE0OAO1702 dan kode
penamaan SMFFXXXIV dapat dilihat padatabel berikut:

Jenis customer Toko
Golongan pesanan Spemge Leather (kulit sintetis)
Daersh Surabaya
Tahun pemesanan 2020
Bulan pemesanon Oktober
Nomor pesanan 17
Jumlah warna 2
Kegunaan Sofa mebel
Corak/motif Tidak ada permintaan
Kain penguat Kain rata

Tabel 2. Spesifikasi Produk SMFFXXXIV
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BARIII

METODE TUGAS AKHIR

A. Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Pengumpulan data selama magang terdapat beberapa metode yang
digunakan untuk menyelesaikan masalah cacat lobang dan kenutan pada
kulit sintetis di PT. Indo Sakura Indah. Berikui penjelasan metode
pengumpulan data:
I. Metode Pengumpulan Data Primer
Pengumpulan data pimer dilakukan dengan cara mengumpulkan
data yang diperoleh secara langsung dan pihok vang berkaiian dengan
pokok pembahasan vaitu cacat kerutan dan lubang padakulit sintetis di
PT. Indo Sakura Indah. Metodeyang digunakan, yaitu:
a. Metode Observasi
Metode tersebut dilakukan dengon cara mengamati secora
langsung hosil produk cacat lubang dan kerutan pada proses
produksi kulit sntetis Observasi juga  dilakukan untuk
mengamati proses yang berlangsung dan awal hingga akhir
dalam pembustan kulit sintetis. Secara keseluruhan pengamatan
yang dilakukan berupa pengenalin alal & bashan yung
digunokan, pembustan formulasi, pembuatan produk dan
observasi mengenai kecacotan produk.
b. Metode Wawancara { fererview)
Metode wawancara dilakuksn dengan cara mewawancarai atau
berdialog secara langsung dengan pembimbing bagian produksi,
kepala regu, operator setiap mesin, dan bagian Producticon
Planeing and Inventory Controfl (PPIC) di perusahaan yang
berhubungan dengan obyek yang diangkat penulis.



¢. Praktek Kena Langsung
Metode il dilakukan dengon camn melaksanakan kerja prakiek
lapangan untuk memecahkon masalah cacat kerutan dan lubang
pada kulit sintetis.
d. Metode Dokumentasi
Metode dokumentasi memspakan yang dilakukan  untuk
memperoleh  data-data  pendukung berupn  gambar,  foto,
dokumen atau arsip - dengan menggunakan medio kamem atau
fotocopy. Metode i digunakan sebagai pendukung untuk
melengkapi data dan perusahaan.
2. Metode Pengumpulan Data Sekunder
Pengumpulan data sekimder merupakan data vang diperoleh dan
sumber lain, untuk mendukung serta melengkapi pembahasan dan data
primter. Data sekunder dapat diperoleh dan studi pustaka yaitu metode
pengumpulan data dengancarn membaca dan mencan literatur-litératur
baik dar buku dan jumal yang berhmbungan.

B. Lokasl Pengambilan Data

Tugas akhir mi berupa kajion dan penvelesnian masalah, masalah
diperoleh pada perusahaan dengan melakukan praktek kerja lapangan.
Adapunmetode yang digunakan oleh penulis secara wmum mencakup tigs
kajian studi yaitu studi pend shufuan, studilspangan danstodianalisis. Studi
pendahuluan dilakukan dengan menceri refrensi melalui buku, jumal dan
sitasi lainnya yang berhubungan dengan maten tugas akhir,

Studi lopangan berupa observasi, penemusn  maesalah  don
pengumpalan data vang dilakukan oleh penulis di:
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Mama Perusahaan
Alrmat Perusabiann

Waktu Pelak=anaan

Bagian

C. Materl Togas Akhir

PT. Indo Sakura Indah

Jl.  Lingkar Selatan, Cebongan. Kec
Argomulyo, Kota Salatiga, Jaowa Tengah
Kode Pos 50736

I8 Maret 202] - 24 Mei 2021
Translator/Admin Produksi

Materi dalam pelaksanaan tugas akhir meliputi bahan baku, alat

yang digunakan, dan proses pembuatan kulit sintetis. Yang diuratkan

sebagai benkut:
. Bahan

Bahan merupakan wnsur penting yong menunjang lerbentuknya

suatu  produk. Dalam: proses pembuatan  kulit  sintetis nomor
MSEDAG1T02 kode SMFFXXXIV pada PT. Indo Sakum Indah
menggunakan beberapa bahan seperti berikut:

Tabel 3. Formulasi bahan kulit sintetis MSEQADI 702

No. Bahan Fungsi dan Spesifikasi Gambar
Baku
l. |PYCFIT0 Berfungsi sebagai bahan dasar
Berupa serbuk putih
Berukuran 70 mesh
2 Dop Plasticizer  Sebagai  bahan
pelunak dan pelembut
Berbentuk cairan
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3. | CCO3 #  Filfer atau bahan pengisi
# Berupa serbuk putih
# Berukuran 800 mesh
4. | TC-130 # Stabiizer lapisan atas sebagai
penstabil panas
# Berbentuk serbuk putih
5. | BL-220B | ¥ Swabdizer laopison bawah dan
berfungsi sebagai  pembantu
kembang foam
» Berbentuk serbuk putih
fi. AC-MIX | » Blowing agenr berfungsi
sebagni pengembang foam
7. | Kain # Kain sebapgai apisan penguat
Penguat
. | LWD6 # Pigmen wamna
9. | MBO1 # Pigmen wamna
ML | MVO6 # Pigmen wama
L | V1060 » Pigmen wama

Sumber: PT. 151, 2021
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. Alat

Dalam pembustan kulit sintetss terdapat bebempa alat yang
digunakan. Berikut penjelasannya:
a) Timbangan digital
Timbangan digital digunakan untuk menimbang material
bahan baku yang berkapasitas. banyak. Dapat dilihat seperti
gambar di bawah:

Gaombar 5. Timbangan digital

b} Awtomatic weighing
Sebuah alst vang dipunikan menimbang beberapa bahan
baku sepenti PYC dan CaC (5. Perbed sannya dengan timbangan
digital vaitu pads mutomatic weighing menimbang secara
otomatis sehingga dapat lebih akurat dan memmimalisi
kesalahan.

Gambar 6. Automatic weighing



cl

d)

a)

Miver

Mesin yang berfungsi untuk mencampur bahan yang
sebelumnya ditimbang dengan ewiomatic weighing  akan
langsung masuk dan dicampur pada mesin inL
Banbury

Mesin fanbuery hampir sama  dengan mixer hanya saja
setelah bahan diaduk menggunakan sriver akan difinjutkan pada
mesin honbury  dapat  distilahkan  jugs  sebagal  mesin
penpeampuran  kedua setelah miver dan selanjuinya okan
dicampur dengan bahan aditif lainnya (ilfer, satbilizer, pigment
dlly. Mesin harfury dapat dilihat pada gambar 7,

Gambar 7. Mesm Banbury

Strainer extruder

Mesin ini berfungsi sebagai pembersih yang menvaring
bahan kult smtetis dan kotoran sebelum diproses ke dalam
Mesin calender.
Calender

Mesin cafender berfungsi sebagni penggabung antam sponge
dengan koin penguat dan pada mesin ini juga ketebalan kulit
sintetis ditentukan.
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Gambar 8. Mesin calender
g) Water Chiller
Mesmn water chiller merupakan mesim yang digunakan untuk
mengentrol suhu roll untek proses pendingman kulit sintetis

dengan media air.

Gambar % Water chiller

h) Windering
Mesin  windering yaitn mesin yang digunakan  untuk
menggulung kulit sintetis.
i) Mesin lem
Mesin lem berfungsi untuk memoleskan lem pads kain
penguat sebelum digabungkan dengan spenge. Gambar mesin
lem dapat dilihat sebagai berikut:



]

k)

Iy

Gambar 10. Mesm lem

hven

Mesin oven berfungsi sebagai pemanas pada kulit sintetis
agar daya rekat antars kam penguat dan sponge semakin kuat.
Embosy

Pada mesin emboxs digunakan untuk pemberan motif pada
kulit sintetis sesuai dengan permintaan customer.
Mesin proses

Mesin proses digunakan untuk menajamkan wama dancorak
pada kulit smtetis. Mesin ini juga dilengkapi pemanas untuk
mempercepal proses pengenngan. Mesin ini dapat dilihat pada
gambar 11

Gambar 11. Mesin proses

m) Mesin rolling

Mesin ini berfungsi sehagni penggufungan tahap akhir dan
dilakukan pengecekan pada kulit sintetis.
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n) Thickness gauge
Alat yang digunakan untuk mengukur ketebalan permukaan

kulit sintetis dalam satuan mili meter.

Gambar 12. Thickness gauge

o) Rall paper
Roll paper berfungsi sebagni wadah penggulungan kulfit

sintetis yang akan diantarkepada customer

Gambar 13. Roll paper

3. Proses Pembuatan
Proses pembuatan kulit sintetis akan dijelaskan menggunakan
diagram alir proses agar menjadi lebih sederhana dan mudah dipahami
Dalam proses pembuatan kulit smtetis dibagi menjadi 2 tahapan yaitu
pembuatan lapis bawah dan pembuatun lapis atas yang sekalipus
penggabunpan dengan lapis bawah. Untuk lebih jelasnya  sebagai
berikut:
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BL-220B. AC-MIX,

Pigment PVC, DOP, CaCOn
| Penimbangan manual Penimbangan otomatis

}

Pengadukan di miver (t: 5 menit,
T: HHFC. v: 600 rpm)

‘
Pencampuran di banbwry (t: 5 menit, T: 150°C, v: 600 pm)

L

Miving Roil 1({T: 145°C-130°C)

enyaringan

di Stratner Exiruder —+ Bahan kotor

Micing Roft 11(T: 145°C-150°C)

'

Cafendering (T; roll | donraff 2 185 °C — 187 °C, ralf 3:
161 “C — 163 °C, dan red! 4 yaitu: 140 °C — 143 °C

v
Air —= ’ Coaling
v
Pengpulungan | Windering)

}

Sponge lopis bawah

Gambar 14. Diagram alir pembuatan kulit sintetis lapisan bawah



BL-220B, AC-MIX,
Pigment

|

PVC.DOP. CaCO;

l

| Penimbangan manual

Penimbangan otomatis |

}

Pengadukan di miver (t: 5 menit,
T: 10°C, w2 600 rpm)
1

v

Pencampuran di banbwry (t: 5 menit, T: 150°C, v: 600 pm)

L

Miving Roil 1({T: 145°C-130°C)

enyaringan
di Strainer Exiruder
T: 150%C

—* Hahan kotor

Miximg Rofl 11(T: 145°C-1507C)

v

Lapis Bawah

&

Kam Penguat

Cuafendering (T: roff | don roff 2 185 °C — |87 °C, roff
3: 161 °C — 163 °C., dan rodf 4 yaitu: 140 °C - [43 °C

Alr —=

l

Pendinginan { Conlimg)

Pengpulungan | Windering)

:

Peng-oven-an (T: 200°C)

}



Proses Emboss (v <15 rpm)

'

Air _...I Coofing I

|

Lapisan DoffiGlossy —I-I Coating (pelapisan) I

}

Rodling akhir
- Uji Fisis (ketebalan dan lebar produk)
= Uji Organoleptis (tekstur dan wama

= Cacat

|

Kulit sintetis

Gambar 15. Dingram alir pembuatan kulit sintetis lapisan atas

Penjelasan dingram alir pembuatan kulit sintetis lapisan bawah pada
Gambar 15 yaitu, tahap pertama bshan baku ditimbang sesuai formulasi
yang telah ditetapkan. Bahan vang d itimbang secara otomatis menggunakan
auto weight yaitu PYC, DOP, dan CaCOs Sedangkan, bahan yang
ditimbang secarn manual oleh operstor adalsh BL-220B, AC-MIX, TC-130
dan Pigmeni Prinsip penimbangan  bahan otomatis yailu dengon
memasukkan data jumlah dan tipe bahan pada layar kendali, kemudian
bahan wvang tertampung pada tobung pemyimpanan akan otomatis naik
mengisi ke bagian miver sesuai dengan jumish yang diinputkan. Setelah
miver terisi PVC, DOP, dan CaC0O3 maka dilakukan pengadukan sekaligus
dikenngkon agar bahan terurai dan tidak menggumpal, proses tersebut
dilakukan selama 5 menit dengan kecepatan mencapai 1800 pm dengan
suhu 100 °C. Pengaduban pada miver bertujian untuk mencampurkan bahan
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yang berupa bubuk dan minyak hingga homogen, apabila bahan
menggumpal akan mengatami penyvumbatan saat bahan diproses ke dalam
mesin hanury,

Pada mesin pambury bahan dart mixer akan turun kemudian
dicampurkan bahan vang telsh ditimbang secars manual pada proses
sebelumnya yaitu BL-2208. AC-MIX, TC-130 dan Pigmenr. Dalam proses
imi akan terjadi pemanasan awal don pencampuran bahan dengan kecepatan
600 rpm dengan waltu £3 menit dengan suhu |50 °C. Setelah pemasakan
pada mesin Aanbury, bahan akan diteruskan ke mesin miving rofl | untuk
proses pencampuran. subu yang digunakan yaitu = 145 °C -~ 150 °C.
Selanjutnya bahan-bahan disarng masuk ke strainer extuder yang terdir
dan saringan berukuran |6 dan 30 mesh dengan pengaturan suhu = [50 °C
— 155 °C, tujuan penyaringan pada mesin ini yaitu agar kotoran tidak
tercampur masuk vang dapat menyebabkan produk kotor. Bahan yang lolos
penvaringan kemud mn diteruskan menggunakan konveyor ke mixing rofl 2
untuk dilakukan penggilingan kembali agar kompon pve (sponge) menjadi
lebih homogen dan berbentuk lembaran. Subu yang digunakan padaericing
redl 2 sama dengan macimg radl | yaitu berkisar = 145 °C — 150 °C.

Setelah melewati proses vang berkelanjutan dan wving roll |
sampai miving rofl 2. sponge akan menuju mesin calender untuk proses
penggabungan antara lapisan bawah, lapisan atas, dan kain penguat. Pada
mesin celender, sponge akan melatui 4 roff dan membentuk sporge dengan
ketebalan tertentu. Subu yang digunakan pada relf | dan rall 2 vaito = |85
C - 187 °C, roll 3 yaitu = 161 °C - 163 °C, danrolf 4 yaitu + [40°C - 143
°C. Setelah terjadi proses penggabungan, kulit sintetis akan diteruskan ke
cooling rofl untuk proses pendinginan menggunakan media air. Lalu kulit
sintetis akan digulung menggunakan windering dan akan menuju proses
selanjutmya.

Pemanasan oven. merupakan proses tohapan selanjuinya setelah
penggabungan antara lopisan bawah, lapisan atas, dan kain penguat. Kulit
sintetis okan dipanaskan dengan suhu 2200 °C dan akan mengembang



seiring dipanaskannya kulit sintetis. Setelah dan oven, kulit sintetis akan
diteruskan pada mesin emboss untuk proses pembenon motif sesuni dengan
permintaan customer.

Selanjutnya, pada tahap akhir kulit sintetis {coating) aken dilakukan
penajaman wama sesial permintaan customer dan diberi lapisan o atan
glossy untuk meningkatkan estetika pada permukaan kulit sintetis, Cara
kerja dan coating ni mengpunakan roff vang dicelupkan pada tinta, lalu
akan dilapiskan poada kulit sintetis. setelah itu didinginkan agar tidak
menempel pada sast diguling. Setelah melalui beberapa {shapan proses,
kulit sintetis akan dilakukan pengecekan seperti uji fisis (pengukuran
panjang & lebar, ketebalan produk) dan organoleptis (indm peraba untuk
mengecek tingkat kelembutan produk dan indra penglihatan digunnkan
untuk pengecekan visual dar produk) pada mesin roffing, apabila
ditemnukan cacat atau kelainan akan dikategorikan sebagai produk refect dan
miemiliki nilai jual veng rendah.
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