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INTISARI

Permasalahan yang terjadi di PT Kharisma Plastik Indo adalah kelembapan pada
biji plastik dour ulang yang menyebabkan cacat peda produk kantong plastik
berupa mata tkan. Cacal mata ikan disebabkan oleh setting waktu pemanasan yang
kurang sesuai. Pengaruh terhadsp perusahaan yaitu mengakibatkan kecacatan
pada produk kantong plastik. Tujuan dan tugas akhir ini adalah mengidentifikasi
penyebab dan cara mengurangi kelembapan pada biji plastik daur ulang. Diagram
tulang ikan digunakan untuk mengidentifikasikan masalah. Faktor yang diperoleh
dari diagram tulang iksn yaitu manusia, metode, dan mesin. Kelembapan pada biji
plastik diakibatkan karena proses pemanasan biji plastik pada fopper drver masih
lembap karena mengandung sedikit air. Upaya untuk mengurangi kelembapan
pada biji plastik adalsh dengan mengubah setting pemanasan di hopper drver
menjadi 105°C untuk menghilangkan kandungan air pada biji plastik agar tidak
lembap.

Kata Kuncl : lembap, bijl plastik, diagram tulang IKan



ABSTRACT

The probiem that scewrs af PT Kharisma Plastik Indo ix the moisture in the
recyoled plastic seeds which couses defects in plastic bag products in the form of
evelets, Fish eve defects are caused by inappropriate heating time seitings. The
elfect on the company ix that §i causes defects in plastic bag products. The
purpose of thix final profect ix to identify the couses ond ways to overcome
mieisture i recyoled plastic pellets. Fishbone dicgrams are wsed fo identifv
problems. The factors obtained from the fishbone diggram are humans, methods,
and machines, The moistiure in the plastic seeds is eavsed by the heating process
af the plastic seeds in the hopper drver witich ic sl moist because it contains o
fittle water. Efforts to reduce the moisture in the plastic seeds are by changing the
heating seifing in the hopper dryer to H150C 10 remove the wafer content in the
plastic sededs xo that they are not damp.

Keywords: damp, plustic seeds, fishbone diagram



BABI1

PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Plastik menjadi salah satu produk wyang sering digunakan oleh
manusia. Banyak perusahaan ounufakiur yang bergelut di bidang plastik
untuk memproduks: barang-barang terbuat dart plastik yang digunakan dalam
memenuhi kebutuhan rumah tangga. Berdasarkan dats dari Kementerian
Perindustrion pada tohun 2009, jumlah perusahaan yang memproduksi
berbagai macam produk plastik “sebanyak 925 perusahasn dengan tolal
produksi berbagai macam produksi 4,68 juta ton dan menyerap tenaga kerja
sebanvak 37.327 orang. Banyak produk-produk rumsh tangga sekali pakai
vang dopat dibuai dari plastik, seperti botol plastik. piring plastik, gelas
plastik, serta kantong plastik dan lain sebagomya. Produk rumah mngga yang
terbuat dari plastik sekali pakai bersifat praktis dipimakan tetapi hal ini
menyebablkan banvaknya sampah plastik. Sampah plastik jumlahnys semakin
lama semakin berinmbah, dari 825 ton tahun 2006 meningkat 1038.5 ton pada
tahun 2008 ( Depperin. 2009),

Sampah kantong plastik yang berserakan di berbagai tempat seperti
tempat pembuangan akhir ataupun di sungai bisa menjadi sumber masalah,
baik menimbulkan penyakit maupun persoalan sosial. Berbagai jenis sampah
dapat kita temukan dengan mudah terutama sampah anorganik yang tidak

bisa membusuk dan dapst mencemari lingkungan. Banyak juga ditemukan



sampah kantong plastik yang terabaikan oleh pemulung dikarenakan nilai
Jjualnya yang rendsh. sedangkan kebutuhan plastik semakin tahun semakin
meningkat. Menurut Wijayanto (2020) “Industri plastik ke depan masih akan
menghadapi tantangan terkail penggunaan plastik yang terus meninghkat
waloupun banyak perusahaan industri plastik vang sudah memliki solusi
penanganan dan pemanfaatan sampah plastik™, Industni plastik masih terus
berkembang terkait penggunaan plastik yang terus menmghkat walsopun
banyak perusabaan industri plastik vang sudash memiliki solusi penznganan
dan pemanfastan sampah plastik salah satunys dalam penanganan limbah
sampah plastik yaitu dengan didaur ulang.

Sampah plastik dapat didaur uling menjadi berbagai macam barang
vang berguna, seperti contohnya biji plastik daur ulang yeng dapast diolah
menjadi kantong plastik. Untuk memuodahkan pengolahan sampah plastik
masyarakat menggunakan mesin mencacah plastik. Mesin pencacah plastik
adalah sebush alat yang digenakan untuk mencacah atsn menghancurkan
plastik, hasil cacahon plastik dapat digunakan par pengusaha sebagai bahan
daur ulong plastik yang banyak dibutuhkan oleh pabrik daur ulang plastik.
Pabrik daur ulang smmpah plastik mengolahnya menjadi biji plastik dengan
bahan limbah kantong plastik.

Produk biji plastik yang diolah dari bahan daur ulang teloh melalui
proses, beberapa proses seperti penyortiran, pencucian, hingga pengeringan
dan masuk pada mesin ekstrusi dan melalui beberapa tahap hingga ke

pengemasan. Pada proses pengemasan. biji plastik duur ulang tersebut masih



dalam konsidi basah mengakibatkan lembapnya biji plastik. Kelembapan biji
plastik mengakibatkan cacat produk kantong plastik pada produk yang
dihasilkan. Contoh kecatatan pada produk kantong plastikyaitu cacat mata
ikan don juga shikarage.

PT. Kharisma Plastik Indo yang didinkan pada tahun 2012 sebagm
Perusahasn wvang bergerak dalam bidang manufaktur mengembangkan
industri kantong dan sedotan berbahmn dasar singkong vang romah
lingkungan. Perusahaan im jugs memproduks; biji plastik yang berasal dan
limbah kantong plastik. Limbah kantong plastik dipiloh dari berbagai jenis
nya yaitu kantong plastik berbahan HDPE, PE, PP, serta ecoplase. Selain

memproduksi biji plastik PT Kharisma Plastik Indo juga memroduks:
kantong plastik sesuzi dengan PO (Pree Onder) atau pemesanan oleh
perusahaan-perusahaan lain seperti contohnya ME.DIY, produk yang paling
laku dijual vaitu kantong plastk ecoplos. Oleh karena i, untuk
mengendalikan kecocatan pads produk plastik vang diolah menggunakan biji
plastik daur viang, maka penulis akan menyelesatkan permasalahan pada

produk biji plastik daur ulang vang diproduksi oleh perusahaan.



B. Permasalahan

Berdasarkan latar befakang dapat diromuskan masalah sebagai berikut :

. Apa faktor vang mempengaruhi kelembaban pada biji plastik daur ulang ?

2. Bagsimann cara mengatasi kelembapan pada biji plastik daur ulang ?
C. Tujuan Karyva Akhir

Adapun tujuan dari penulisan tugas akhir ini sebagai berikut ;

. Mengetahui faktor kelembaban pada biji plastik daur ulang.

2. Mengetahui cara mengatas: kelembaban pada biji plastik dawr lang.

. Manfaat Karya Akhir

Adapun manfaat dan penulisan tugas akhir ini sebagai berikut :

. Karya Akhir ini dibarapkan dapat memberikan informasi terkait upaya
mengurangi kelembapan pada biji plastik dawr ulang,

2. Perusahaan dapat mengurangi cacat kelembapan pads produk biji plastik

daur ulang.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastik

Plastik adalah sunatu produk kimia yang telah dikenal dan termasuk

bagian polimer termoplastik. plastik menyebabkan masalah lingkungan yang

semakin besar (Sumule, 2006). Plastik terbuat dan naptha yaitu sejenis bahan

yang dihasilkan dari reside penyulingan minyak bumi dan gas (Kumar dkk,

2011). Berdasarkan sifat-sifst fistk yvang dimiliki, plastik digolongkan

menjadi dua, yaitu:

I

Thermoplastics adalah bahan plastk yang dapat didaur ulang, memiliki
sifot plastis yaitu jika dipanaskan pada subu tertentu akan meleleh dan
tidak mengalami peru-bshan susunan kimis, selanjuinya dapat dicetak
menjadi bentuk lain dan kembali mengeras pada suhu kamar (reversible).
contohnya: PE, PP, PET, LDPE, HDPE dan lain-Iain,

Thermasess adalah baban plastik vang jika telsh dibuat dalam bentuk
padat, tidak dapmt dilelehkan kembali dengan cara dipanaskan (hanyao
dopat dibentuk sekali saja). Jika dipanaskan akan mengeras dan menjadi
grang. Umumnyz jenis plastik ini digunakan pada ussha otomotif,
elektronik dan konstruksi yang membutuhkan stabili-tas dan kekuatan
plastik. Jenis plastik ini tidak bisa didaur wlang atau dibentuk lagt dengan
pemanasan ulang karena dapat menyebabkan kerusakan pada molekul-

molekulnya, contohnya: melamin, plastik multilayer, alkid, epoksi, ester,



melamin  formaldehida, fenolik formaldehida, silikon, wrea formaldehida,
poliuretan, plastik metalisasi, dan jenis lain.

Sampah Flastlk

Selain mengurangi nilai estetika suatu lokasi, sampah plastik juga
memberikan dampak terhadap lingkungan sebagmi sumber pencemaran.
Sampah plastik memiliki potensi risiko menceman lingkungan apabifa tidak
dikelola dengan baik, karena plastik mempunyai struktur kimiawi yang stabil
vang tidak dapat dihancurkan oleh mikroorganisme (2005). Sampah plastik
rumah tangga maupun pabrik dapat disebut juga sebagad limbah.

Limbah adalah buangan yang dihasilkan don suatu proses produksi
batk industri maupun domestik (umah tangga). Dimana masyarakat
bermukim, disanaloh berbagai jems limbah akan dihasilkan. Limbah padat
lebih dikenal sebagai ssmpah, yang seringkali tdak  dikehendaka
kehadirannys karena tidak memiliki nilai ekonomis. Bila ditinjau secara
kimiawi, limbah ini terdiri dari bahan kimia senyawa orgonik dan senyawa
anorganik. Menunit Gugun Gunawan (2007) Pengolahan material plastik
daur ulang secora umum, lerdapat empat persyaratan agar sampah plastik
dapat diproses oleh sebuah industri, antara lain : Sampah plastik harus
berbentuk tertentu. harus homogen, dan tidak terkontaminasi oleh zat-zat
kimia yang dapat menurunkan kuoalitas produk yang dihasilkan, dan

diupayakan tidak teroksidasi,



C. Daur Ulang Plastik

Jumlah sampah plastik berpotensi mengalami peningkatan dan
talun ketahun, linear dengan peningkatan jumish penduduk (Wahyudi dkk,
2018). Sampzh plastik menymbang sekitar 15% don total sampah di
[ndonesia (Kholidah dkk. 2019). Purwaningrum (2016) menystakan bahwa
pengelolahan sampah plastik di Indonesia di perkirokan sebagian besar
berakhir di TPA (60-T0%), hanya sekitar 10-15% yang didaur ulang, dan
sisanya {15-30%) belum terkelola dan terbuang ke lingkungan. Data tersebut
menunjukkan bahwa pengelolohan sampah plastik belum cukup tinggi
dibandigkan dengan jumlah sampah plastik yang dihasilkan, pengelolahan
sampah untuk didaur ulang belum maksimal. Sampah plastik memiliki
potensi daur ulang (recyle) yang tinggi terutama plastik yang termasuk
golongan thermoplastic seperti PET. HDPE, LDPE, dan PP (Boadrd dalam
Chandara dkk. 2015).

Pada prnsipnva daur ulang meropakan proses pengelolahan
kembali barang-barang yang sudsh tidak lagi memiliki nilai ekonomis, uniuk
isa dimanfaatkan lagh menjadi produk lain melalsi proses fisikdkimiawi
maupun keduanya. Menurut Kumar dkk (2011). proses daur ulang plastik
digolongkan menjadi empat, yaitu : Daur ulang primer, daur ulang limbah
plastik menjadi produk yang memiliki kualitas hampir setara dengan produk
aslimya. Daur ulang tersebut dilakukan pada sampah plastik vang bersih, tidak

terkontaminas: material lain dan terdin atas satu jenis plastik saja.



Daur ulang sekunder. daur ulang imi menghasilkan produk yang
sejenis dengan produk aslinya tetspi dengan kualitas di bawahnya. Daur
ulang tersier, daur ulang sampah plastik menjadi bahan kimia atau menjadi
bahan bakar. Daur ulang kuarter. dour ulang untuk mendapatkan energi yang

terkondung di dalam sampah plastik.
Biji Plastik

Biji plastik memaliki bentuk butiran-butiran yang berwarns putih
dan bening. Biji plastik merupaksn bahan utama untuk membuat produk
rumah tangga, elektronik. ctomotif maupun produk lainnya yang berbahan
plastik. Biji plastik terbentuk dari bahan kimia yang dinamakan styrin
monomer, bahan tersebut kemudian dicampur dengan produk kimia lainnya
selanjutnya dilakukan proses pemanasan hingga membentuk silinder yang
memanjang, selanjutnya dibentuk menjadi keras untuk dipotong-potong
sesual dengan ukuran vang diinginkan {Oktama, 2016)

Menurut Rinsky {2014) pengujian biji plastik dar bahan daur ulang
dapat dilihat dori kuoalitas -seperti keruh atau bening, kotor atau bersih,
homogen atsu tercampur, tidak berbau atau spek digunakan dalam transaksi
jual-beli. Biji plastik secara visual dipandang baik tetapi dan karakteristik
fisik tidak dapat ditdentifikasikan dengan visual. Penilaian kualitas seperti itu
dapat menyulitkan produsen dalam penjualannya, karena tidak ada tolak ukur

kualitatif dan kuantitatif yang refevan dalam pengujian biji plastik daur ulang.



E.

Mesin Ekstruder

Proses ektrusi terjadi penstiwa pemindshan resin dan satu ntik ke
titik lain menggunakan ulir'screw, kemudian terjadi pelelehan dan penekanan.
Menurut Sibarani, dkk (2018} cara kerjz mesin ekstrusi ialoh resin masuk
dalam wadah {hopperi kemudian dibawa oleh ulir sambil mengalami proses
pelelehon yang berasal dari bahan yanpg dipanaskan. Panas berasal dar
kumparan yang dipasang di sekeliling ulir. Setelah pergerakan bahan menuju
wjung, terjadi kenaikun tekanan karena bahan polimer keluar melalui lubang
keeil sedangkan belakang wlir terus bergerak menekan. Bahan keluar
selomjuimya diterima oleh cetakan atou ofe untuk dicetak, atan kembal dibust
resin i mana resin yang keluar berbeda dengan resin yang masulk. Resin
yang masuk sudah tercampur dengan bahen kimia lainnya sehingga resin

yang keluar mempunyai spesifikasi vang khusos atan sifat yang khusus,

Cacat Produk Kantong Plastik

Kuahitas akhir permukaan dar produk kantong plastik merupakan
kriteria wtama dan standar kualitas produk. Namun, keadasn tidak dapat
mutlak dipenuhi sehinggs sering kali terjadi gangguan/cacat produk yang
dapat merusak penampilan produk. Cacat produk dapat ditimbulkan oleh
berbagai fakior. Menurut Yusuf (2016), produk cacat mempakan barang atau
jasa yang dibunt dala proses produksi namun memiliki kekurangan vang
menyebabkan nifai atsu mutunya kurang baik, sehinggs tidak memenuhi

standar mutu vang ditetapkan.



Menurut Findiami dkk (2019}, beberapa cacat yvang terdapat pada
produk kantong plastik adalah sebagai berikut -

1. Broken seal

Gambar |. Cacal Broken Seal
Sumber : Findiani dkk {2019)

Cacat fwoken xeal seperfi pada gambar | terjadi pada proses
seafing. Cacal broken seal merupakan cacat yang disebabkan karena
segel yang rusak. Cacat broken seal binsanya ditemukan pada proses
sealing dimana proses tersebut berkaitan dengan ketepatan wakiu seal

holder menyentuh lapisan kantong plastik.

2

Mata Tkan

1d



Crambar 2. Cacat Mata [kan

Sumber : Findiani dick (201%9)

Cacat mata ikan pada gambar 2 terjadi pada sast proses pada
mesin ffow [Jim, yaitu proses pelelehan pelet plastik hingga proses tiup
kantong plastik. Cuacat tersebut ditandai dengon adanya bagian-bagian
plastik yang lebih tipis dibandingkan lainnya dan berbentuk mata ikan.

3. Shrinkoge

Gambar 3. Cacat Shrinkage

Sumber : Findiani dkk (201%)
Cacat shrinkage pada gambar 3 sering ditemui pada saat proses

dengan mesin Afow fim dan ditandai dengan produk vang mengkerut.



4, Cacat Asimetnis

Gambar 4. Cacat Asimetris

Sumber : Findiani dkk (2019)
Cacat asimetris pada gambar 4 ditemui pada proses cutiing

framiffe kantong plastik.



BAB I

MEDOTE KARYA AKHIR

A. Lokasl Pengambllan Data

Lokasi pengambilan data dilakukan di PT Kharisma Plastik Indo
yang beralamai di Kp Farung Dengdek RT 03 RW 010 Desa Wanaherang,
Kecamatan: Gunung Putri, Kabupaten Bogor, Provinsi Jawa Barat
Pengambilan dota dilokukan selama satu bulan mulai tanggal 8 Maret — 8
April 2021, Pengamatan dilakukan untuk mencari tahu tentang proses
pembuatan ‘biji plastik daur ulang serta permasalahan yang terjadi pada
perusahaan tersebut.

B. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir

Materi pelaksansan Tugas Akhir im berkaitan dengam proses
produksi biji plastik daur wlang dan limbah kantong plastik di PT Khansma
Plastik Indo. Berdasarkan observasi yang telah dilakukan . proses pengolahan
praduk vang menyebabkan terhambatnya proses produksi dan menyebabkan
banyak kerusakan produk. Contoh kerusakan yang terjadi yaitu pada biji
plastik vang terlalu lembap menyebabkan banyaknya kadar air sasl proses

pengemasarn.

13
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C. Proses Fembuatan Bljl Plastik

Proses terakhir yaitu pemotongan biji plastik sebelum dimasukkan
pade karung menggunakan mesin pemotong palet/biji plastik.
. Bahan
Bahan yang digunakan pada PT Kharisma Plastik Indo sebagai berikut ;
a. Sampah kantong plastik
Sampah kantong plastik berasal dari limbah rumah tangga

vaitu berupa kantong plastik yang berwama hitam.

Gambar 5. Sampah kantong plastik

Sumber : PT Kharisma Plastik Indo
a. Baji Plastik Daur Ulang Reject
Biji plastik dawr ulang reject otan aval merupakan hasil akhir
dan pembuatan biji plastik daur ulang yang tidak memenuhi svarat
sinndar pabrik. Aval digunakan sebagai bahan tambahan pembuatan.

Aval dapat dilihat pada gambar:



S

Gambar 6. Contoh Biji Plastik Daur Ulang Refect

Sumber : Dokementas: Prbadi

2. Peralatan

Peralatan vang digunakan selama proses pembuatan biji plastik

PT Kharisma Plastik Indo sebagai berikut :

a. Mesin High Densitv (HD)

b.

Mesin HD ialah mesin High Densine atau mesin yang digunakan
sehagml  pencacah’ sekalipus proses’ pencucian bahan awal dan
pengeringan bahan sebelum di proses lebih lanjut.

Happer Diver

Hopper Drver merupakan bahan sebelum masuk dan di dalam
terdapat gerigi yang berputar unfuk memaksimalkan bahan yang
berputar pads ekstrusi.

Mesin Ekstrusi

Mesin ekstrusi iatah mesin yang digunakan datam perbuatan biji
plastik vaitu dengan pelelehan kantong plastik, sebpai bahanmya.
pengoptimalan bahan yang akan dicetak menjadi biji yang pada

bagian ujung mesin terdapat filter {penyuring tahap akhir).
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d. Fimic
Fimic merupakan filter bahan yang digunakan sebagal penyaring
bahan dari kotoran magpun bahan kontaminan lain yang masih belum
leleh. Di dalam fimie serata pisou sebagal penghancur bahan.
e. Filter Mesh
Filter mesh merupakan penyaringan tahap akhir yang berfungsi
sebagal penyoringan kotoran yang lolos dari fimic sehingga hosil akhir
menjadi bersih.
f. Cefakan
Cetakan digunakan untuk pembuatan biji plastik berbentuk
selongsongan panjang, cetakon ini terbuat dari bajs dan memiliki
banyak lubang. Bentuk mold dapat dilihat sebagai berikut :

Gambar 7. Mold/ Dy

Sumber ; PT Kharisma Plastik Indo



g. Mesin Pemotong Palet/Biji Plastik
Mesin pemotong paletbiji  plastik merupakan  alat untuk
memotong biji plastik vang telah melalui pendinginan menggunakan air.

Bentuk mesin dapat dilihat sebagai berikut :

Gambar 8. Pemotong Biji Plastik
Sumber ; PT Kharisma Plastik Indo

17
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a. Timbangan
Timbangan merupakan alat timbang untuk bahan vang siap

melalul pengemasan. Bentuk timbangan dapat dilihat seperti berikut :

Gambar 9. Timbangan

Sumber ; PT Kharisma Plastik Indo



3. Proses Pembuatan Biji Plastik

Pembersihan Bahan

¥

Mengatur Control Panel

v

—_— Pengisian Bahan Baku

¥

Hopper Dirver
t: 10 menit

T : 80-90°C

v

Ekstruder
T : 180-200°C

-l«

Filter Fimic

v

Pendinginan

¥

Pemotongan Pallet

Produk Biji
Plastik



i)

b

c)

o}

g

Gambar 10, Diagram Pembuatan Biji Plastik Daur Ulang

Sumber : PT Kharisma Plastik Indo

Proses Pembersihan Bahan

Proses ini meliputi proses awal di mana bahan vang
masih berupa limbah kantong plastik okan dicacah lalu dilakukan
proses pencucian. penvortiran serfa pengenngan pada bahan.
Proses ini hanya membentuk bahan baku awal sebelum proses

pembuatan biji dilakukan pada bagian mesim HI,

Mengatur Kontrol Panel

Pengaturan  kontrol panel vang digunakan untuk
pengolahan biji plastik daur ulang sudah ditetapkan sesuai standar
perusahaan yang telah ditetapkan
Memasukkan Bahan

Bahan berasal dari proses HD (pembersihan  dan
pengeringan) yang dimasukkan menggunakan conveyer.
Hopper Drver

Pada proses ini dilakukon pengeningan dengan suhu 80-
Q0°C dengan waktu 10 menit
Proses Ektruder

Pelelehan bahan kantong plastik pada suhu mencapai 180-

200C
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Proses Fimic

Proses ini menvaring lelehan biji plastk vang telah
melalui ekstruder serta diganti setiap ada kotoran.
Proses Pendingiran

Lelehan biji plastik vang telash melalui fimic kemuodian
dialirkan pada bak air untuk membekukan biji plastik.
Proses pemotongan biji plastik

Biji plastik yang telah beku kemudian dipotong oleh mesin
pemotong biji plastik. Pada proses pemotongan palet bila terdapat
biji plastik yang reject akan diolah kembali
Proses Pengemasan

Biji plastik yang telah dipotong kemudian langsung

dikemas dan ditimbang dengan target 25 Kg per karung
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D. Metode Pengumpulan Data

l. Metode Pengumpulan Data Primer

Metode pengambilan data pnmer zdalsh pengambilan data
secara langsung dari sumber atau pihak yang berkaitan dengan

pembahasen dengan cara praktik kerja lapangan sebagai berikut ;

a. Observasi

Metode observasi merupakan metode yang dilakukan secar
langsung denmpan cara mengamati seluruh kegiatan produksi.
Pengamatan dilakukan di bapian produksi biji plastik daur ulang
untuk mencari tahu permasalaban yang ada don didapatkan yaitu
mengenai kelembapan yang terjadi pada biji plastik  yang
menyebabkan cacot produksi pada proses selanjutnya waitu

pembuzatan kantong plastik.

21
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b. Wawaneara
Metode ini dilakukan dengan berdialog secarn langsung.
Pertanyazn ditujukan kepada kepala bidang bagian operator maupun
pengowas lentang proses serta kendala pembuatan baji plastik.
Adapun pertanyzan yang ditanyakan vaitu mengenal proses
pembuatan biji plastik, permasalahan vong dialami selama proses

pembuatan, dan kendalanya.

Metode Pengumpulan Data Sekunder

Metode pengumpuion data sekunder adalah pengambilan data
atau informasi secara tidak langsung dan narasumber atsu informasi
vang diperoleh den luar perusshaan. Pengumpulan dats mi dilakukan
dengan mempelajari studi kasus dan literatur mengenai proses
pembuatan biji plastik. analisa peleburan biji plastik. mesin pembuatan
biji plastik. penggunaan material biji plastik, disgram fishbeone atau

sebab akibat serts kajian lainnya vang menyangkut tentang biji plastik.
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E. Diagram Penvelesaian Masalah

Mulai

O

Pengamatan

-

Pengumputan Data

L

Anahsis Data

L

Usulan Penyelesatan Masalah

L

Kesimpulan dan Saran

Gombar |1. Diagram Tohapan Proses

Berdasarkan gambar 11 terdapat enam proses yang dilakukan
dalam penulisan yaitu pengamatan, pengumpulan data, analisis data,
usulan penyelesaian masulah, diagram fish bone, serta kesimpulan dan
saran. Proses pertama yvaitu pengamatan pada proses ini penulis mengamati

proses pembuatan biji plastik dari awal hingga pengemasan. Proses kedua



yaitu pengumpulan data. penulis mengumpulkan data-data yang di dapat
dari perusahaan seperti hasil produksi biji plastik. Proses selanjutnya yaitu
analisis data, setelah didapatkan data penulis menganalisis data yang
didupat, Proses selanjutnya waltu penyelesaian masslah, upaya
penyelesaion masalah mengmmakan diagram fish bone agar mengetahu

sebab dun akibar dari permasalahan pads produksi biji plastik dour ulang,
Lalu di dapatkan kesimpulan dan sarmm untuk perusahaan.

|. Pengamatan
Pengamatan proses pembuatan biji plastik dilakukan pada
unit pelet di PT. Kharisma Plastik Indo. Penpamafan difokuskan
seperti pada proses pembuatan biji plastik, mesin vang digonakan,

hingga material.

|‘-J

Pengumpulan Diata

Pengumpulan data merupakan metode pengamatan yang
digunakan untuk memperoleh data dengan tujuan untuk hasil data yang
kemuidian diolah. hasilnya digunakan untuk penvelesaian masalah.
3. Analisa Data
Analisa data entuk mengetahui produktivitas biji plastik,

produk biji plastik yang mengalami penuronan ataupun kecacatan.



4. Usulan Penyelesaian Masalah
Usulan penyelesaian masalah memspakan usulan cam vang
digunakan untuk mengatasi masalah yang sedang dihadapi atau sesuai
dengan permasalahan yang telsh diambil. Penyelesaian masalah
dilakukan dengan menganalisis data dan membuat diagram sebab
akibat vang kemudian diberikan solusinya.
5. Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan don saran dan penyelessian masalah don juga
tujuan yang ingin dicapai. Saran digunakan sebagai wadah aspirasi

atau ide untuk membuat perusahaan lebih baik lagi ke depannya,
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