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INTISARI

Belakang Olymplast Modul Cabinet (BLEA OMC) merupakan salah satu produk
yang dihasilkan PT. Cahaya Bintang Plastindo Lamongan. Pada percobaan
pembuatan BLEA OMC dengan behanpalipropylene (PP} yang diproses dengan
mesin infection molding sering terjadi cacat produk vaitu eacat fowmnack. Cacat
tersebut merupakan cacat dominan dilihat dari table pengelompokan jenis cacat
pada percobaan yang dilakukan selama satu hari dengan enam kali percobaan
pembuatan produk BLKA OMC. Flowmark dopatditemukan di bedy BLKA OMC
dan mengakibatkan kerugian dari segi material hingga waktu vang terbuang.
Tujuan tugas akhir adalah. untuk mengetabui penyebab cacat Mewmark pada
produk lemari BLKA OMC dan jenis pendinginan vang digunakan dan untuk
mengetahul sesting parameter yang optimum untuk mengatasi cacat Mowmark
pada produk BLKA OMC. Dalam penvelesaian masalah cacat fowmark yung
tefjodi, metode yang digunakan yaito srisl, wawoncara, observasi don studi
pustaka. Faktor penyebab cacat flewmark pada BLKA OMC yaitu subu barve!
terialu tinggi dan tekannn njeksi terlalu rendah. serta pendinginan yang digunakan
harus mengounakan dua jenis pendinginan. vaitu pendingn tower dan chiler.
Hasil setting terbaik dicapai pado subu forrel zona 00 sebesar 1B0°C, zona 1
210°C, zoma 11 210°C, zona 111 215°C, zona IV 215°C, zona ¥V 210°C, zona V1
200°C, zoma V11 190°C, zona VII 190°C, dengan tekanan injeksi pada masing-
masing zona adalah 30 bar, 2 detik wakiu pendinginan, dan 5.5 detik waktu
injeksi.

Kata kunel : Flowmark, Belakang Olvimplast Moeduol Cabinet. PP, Injection
Molding, Sunhu Barrel, Tekanan Injeksi.



ABSTRACT

BLEA OMC is one of the products produced by PT. Plastindo Lamongan Star
Light. In the experimen!t of making BLKA OMC with polypropylens (PP)
material which is processed with an injection molding machine. product defects
often occur, namely flowmark defects. The defect is the dominant defect seen
from the table for grouping the types of defects in an experiment conducted for
one day with six trials of making BLEA OMC products. Flowmarks can be found
on the body of BLKA OMC ond result in material losses and wasted time. The
purpose of this final project is to determine the cause of flowmark defects in
BLEA OMC cabinet products and the type of conling used and to determine the
optimum parameter settings to overcome flowmark defects in BLKA OMC
products. In solving the problem of flowmark defects thal oceur, the methods used
are trial, interview, observation and literature study, Factors cousing flowmark
defects m BLKA OMC are the barrel tempernture is too high and the injection
pressure is too low, and the cooling used must use two types of cooling. namely
tower coolers and chillers. The best setting results were achieved at barrel
temperatures of zone {0 of 180°C. zone 1 210°C, zone 11 210°C, zone 111 215°C.
zone [V 215°C, zone V 210°C, zone VI 200°C, zone VII 190°C, zone VIII 190°C,
with injection pressure in each zone of 30 bar, 2 seconds of cooling time, and 3.5
seconds of injection time,

Keywords : Flowmark, BLKA OMC, Pelypropilene, Injection Molding,
Barrel Temperature, Injection Pressure

xi



BAB 1
FPENDAHULUAN

A.  Latar Belakang

Penggunaan plastik sebagai bahan dasar dalam pembuatan suatu produk
di Indonesia saat ini telah mengalam peningkatan. Terbukti dalam kurun
waktu [ima tahun terakhir permintaan produk plastik nasional mencapai 7,23
juta ton dan meningkat sebesar 3 tahun terakhir (Kementerian Perindustrian,
2019). Hal tersebutsejalin dengan perkembangan ilmu pengetahuan dibidang
ilmu material, dapat dilihat beberapa contoh produk yang mulanya berbahan
dasar kayu kini diganti berbahan dasar plastik. Menurut Tiwan (2017) plastik
digunakan oleh industri karena memiliki beberopa keunpgulan dizntarsnya
adalah memiliki sifat mudah dibentuk, ringan, tidak koresif, dan dapat didaur
ulang.

Menurut definisi dari Apriyanto (2007) dan Aryanti (2013} dalam
Agusting Putri Serly (2014) plastik sebagai material polimer atau bahan
pengemas vang dapat dicetak menjadi bentuk yang diinginkan dan mengeras
setelah didinginkan atau pelarutnya divapkan. Produk plastik dapat dibuat
melalui beberapametode: Metode pemrosesan plastik dapat dilakukan dengan
CAMA evirussion, infection molding, casiing, thermoforming, blow molding,
dan lain sebagainya (Firdaus dan Tjitro 2004).

Injection molding adalah salah satu operasi yang paling umum dan
serba guna untuk produksi massal pada komponen plastik yang kompleks
dengan toleransi dimensional yang sempuma. Hal ini dikarenakan pada

proses injeksi molding hanya memeriukan operasi nanimal tanpa fnishing.



1-a

Infection medding merupakan suatu daur proses pembentukan plastik kedalam
bentuk yang diinginkan dengan carn menekan plastik cair kedalam sebuah
ruang {cavity) {Moebani, 1999,

Berbagai macam produk fumniture rumah tangga yang berbahan dasar
plastik telzh di produksi di PT. Cahaya Bintang Plastinde. Produk-produk
tersebutdibuat dengan menggunakan berbagai jenis hahan baku plastik antara
loin, Polvethilere (PE), Polypropylene (PP), Polystyrene (PS). Poly Vinyl
Chioride (PVC), Polyethilene Tervphtalate (PET), Aémdonitrile Butadiens
Styrene (ABS), dan jenis bahan plastik lainnya. Dari banyaknya jenis produk
plastik yang diproduksi di PT. Cahaya Bintang Plastindo, salah satunya yaitu
leman plastik yang dibuat dari bshan Pefyprogylene (PP) dan diproduksi
dengan menggunakan mesininfection mioding.

Leman adalah salah satu produk vang awalnva berbahan dasar kayw,
namun seirnng dengan perkembangan ilmu pengetahuan, kini tidak sedikit
lemari yang menggunakan plastik sebagai bahan dasar utama. Pada PT.
Cahaya Bintang Plastindo. terdapat berbagai macam lemar plastik yang
diproduksi salah satunya adalah lemari OMC (Olymplast Modul Cabinet).
Proses pembuatan lemari OMC tidak terlepas dan kecocatan produk.
Kecacaton produk biasanya terjadi padabagian belakang lemari ntau sering
disebut BLKA, berupa fewmark (cekungan), bentuk tidak sempuma, dan
bentuk diluar toleransi yvong telah ditentukan. Cacat produk sering terjadi
dikarenakan beberapa faktor, salah satunya vaitu pengaturan parameler proses
vang kurang tepat { Akay, 2003). Oleh karena itu dalam tugas akhir ini akan

dikaji tentang bapaimana upava mengatasi cacal fowmark pads produk



leman OMC.
B. Permasalahan
Berdasarkan wratan di atas, maka dapat dimmmuskan masalah yang

akandikaji dalam penulisan tugas akhir. yaitu

a. Apa yang menyebabkan cacal flowmark pada produk leman BLEA
OMC dan jenis pendinginan apa yang digunakan 7

b. Berapa setting parameter yang optimum untuk mengatasi cacat
Sfowmark pada produk leman BLEKA OMC?

C. Tojuan
Berdasarkan perumusan masalah di atas maka tujuan dan penulisan
tugasakhir ini adalah :
a. Untuk mengetahui pemyebab cacat flowmard pada produk leman BLEA
OMC dan jenis pendinginan vang digunakumn.
b. Untuk mengetahui setting parameter yang optimum untuk mengatasi

cocat fewmark poda produk lemari BLEA OMC.

. Manfaat
Adapun manfaat vang diharapkan penulis dari penyusunan tugas akhir
antara lain :
2. Bagi Penulis
Sebagai pengembangan ilmu yong telah diperoleh pada sant kulish dan
praktek kerja lapangan yang telah dilakukan, serta menambah ilmu dan
pengetzhuan tentang upava mengatasi cacat fewmark pada produk

leman BLKA OMC.



b, Bagi Politeknik ATK Yogyakarta
Diharapkan dapst dimanfaatkan oleh mahasiswa Politeknik Negen ATK
Yogyakarta, khususnya program studi Teknologi Pengolahan Karet dan
Plastik. sebagmi referensi dalam pembuatan proposal tugas skhir dan
dokumentasi perpustakann.

¢. Bagi Pembaca
Dapat memberi informasi bagi publik tentng upava mengatasi cacat
fTowmark pada leman BLEKA OMC.



BAB I
TINJAUAN PUSTAKA

A. Filastlk

Plastik merupakan salah satu jenis makromolekul yangdibentuk dengan
proses. polimerisasi. Polimerisasi adalsh proses penggabungan beberapa
molekul sederhana (monomer) melalui proses kimia menjadi molekul besar
{makromolekul atau polimer). Plastik merupakan senyawa polimer yang unsur
peryusun utamanya odalah karbon dan hidrogen (Surono, 2005). Plastk
memupakan material berbahan dasar polimer, contohnya pefvpropylens (PP
pobvvnil chiaride (PVC), High density polvethylene (HDPE), low density
palvethilene (LDPE). pelvester thermoplastic (FETE), dan pofvstyvrene (PSL
Menurut Akbarzadeh dik (2011}, plastik memiliki beberapa kelebihan,
diontarannya vaitu fleksibel, bentuk laminasi aneka warna, tidok mudah
rusak, dan harga yang relative terjangkau, serta transparan. Produk berbahan
dasar plastik di Indonesia saatini berkembang dengan sangat pesat. baik dan
jumlah  moupun ragamnya. Hal tersebut memang sejolan  dengan
perkembangan ilmu pengetahuan dibidang ilmu material/ bahan untuk masa
depan, material berbahan dasar plastik akan terus mengalami peningkatan
perggunoannya untuk mensubstitusi material berbahan dasar logam, atau
lainnya (Huda danCahyadi, 201 1). Plastik dapat dibuat sesuai sifat- sifal yang
diinginkan dengan carn  kopolimerisasi, laminasi, maupun  ekstrusi.
Komponen plastik sebelum membentuk polimer adalah monomer, yang

merupakan rantaipaling pendek (Setyowati dan Widodo, 2017).



B. Pelypropylene (PP}

Secara bahasa, polvpropyiene (PP} berasal dan kata “pely "yang berarti
banyak dan “propulene” vong berarti senyawa hidrokarbon yang memiliki
atom karbon berjumlah tiga dan atom hidrogen berjumlah enam dan dengan
saty ikatan rangkap pada atom karbonya dengan rumus molekul CiHs.
Sehingga propylene dapat diartikan sebagai suatu molekul besar dengan
bamyak unit berulang yang mana setiap unitnyn identik denganpropilena (Ihnu
Sab’at Darojat, 2008).

Plastik jenis pohvpropyiene jika memurat Nazif dkk (2016), adalah jenis
vang paling banyak digunokan dalam kehidupan sehari - han, karena
memiliki sifat mekanis yong baik dengan massa jenis vang rendah,

ketahanan panas dan kelembaban, serta memiliki kestabilan jenis yang baik.

C. [Injection Molding

Merupakan proses manufaktur untuk membuat produk dengan bahan
dasar plastik dengan proses injection. Proses injection dilakukan dengan cara
memenaskan bahan plastik schingga bahan plastik mencair, plastik cair
tersebut kemudian didorong sehingea masuk kedalamcetakan, vaitu core dan
cavity yang merupakan pembentuk produk plastik. Pada proses injeksi,
bagian yamg songal berpengaruh pada hasil produk adalsh bagian msold
Hal tersebut karens mold merupakan rongga dar bentuk benda yang akan
diproduksi (Aryga, Tn, 2011), Gambar nlat infection molding tertern pada

gambar | berikut :



Gambar 1. Mesin fnjection Malding
Sumber ; id.ningbo-rainbow.com

Injection Molding merupakan metode proses produksi yang cenderung
digunakan dolam menghasilkan atay memproses komponenkomponen yang
kecil dan berbentuk rumit, dimana biayanya lebih mursh jika dibandingkan
dengan menggunakan metode-metode lain yang biasa digunakan. Secara
Umum, mesin injection molding terdin dan tiga unit pokok yang penting,
yaitu :

L infection Uit
Injection unit memiliki tiga fungsi ufama. yang pertama yaitu untuk
memanaskan dan melelehkan bahan baku wang akan masuk melalul
bagian hopper. Setelah meleleh, bahan baku tersebut kemudian
diinjeksikan ke dalam cawvity. Fungsi yang terakhir adalash untuk
membenkan tekanan selama proses pendinginan plastik. Ketiga fungsi

utama ini juga mendukungproses injection unit untuk bergerak ke depan



dan ke belakang padn saal berhubungan dengan mold, serta untuk
memutuskan hubungan nozzle dengan tekanan vang lepat. Gambar
injection unit tersebut adalah sebagni berikut -
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Gambar 2. fnction Unit

Sumber : atmajaya%9, wordpress.com
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Berdasarkan gambar 2 diatas, dapat dijelaskan bahwa fmjecrion Unit

terdiridari tujuh bagian, vaita -

a. Happer
Hopper digunaksn untuk menempatkan material plastik sebelum
masuk ke barrel. Biasanya untuk menjaga kelembaban material
plastik, digunakan tempat penyimpanan khusus yang depat mengatur
kelembaban, sebab apabila kandungan air terdalu besar pada udara,
dapat menyebabkan hasil injeksi vang tidak bagus. Pada umumnya
hopper mempunyai semacam jendela yang digunakan oleh operator

untuk memeriksa pengisian bahan dengan mudah.



. Maotor dan Transmission gear (rotating drive)

Bagmn m berfungst untuk menghasilkan dava veng digunakan untuk
memutir screw pados barrel, sedangkan transmission umt berfungs: untuk
memindahkan dava dan putoran motor ke dalam screw. selain it
transmission umt juga berfungsi untuk mengatur fenags yang disalurkan

schingga tidak tenjadi pembebanan vang terlalubesar.

=~ Cviinder screw chamber

Bagian ini berfungsi untuk mempermudah gerakan screw dengan
menggunakan momen inersia sekaligus menjaga perputaran screw
tetap konstan, sehingga dapat dihasilkan kecepatan dan tekanan yang

konstan saat proses injeksi plastik dilakukan.

L Sorew

Reciprocating screw berfungsi untuk mengalirtkan plastik dari
hopper menuju ke nozzle. Ketika screw berputsr, material dan
hopper akan tertarik mengisi screw yong selanjutmyn dipanaskan

dankemudian didorong ke arah nozzle,

. Nonreturn valve

Valve ini berfungsi untuk menjaga aliran plastik vang telah

meleleh agar tidak kembali saat screw berhenti berputar.

Nazle

Proses plasticating berakhir pada nozzle. Pada nozzle initerjadi
perputaran silinder pada sprue brushing yang terletak pada mold. Jika
dibutuhkan, silinder tersebut terfutup pada saat proses plasticating

dan fase pendinginan.
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£ Barrel Tempering
Alnt i merupakan tempat screw don selubung vangmenjaga obiran plasuk
ketika dipanosi eleh hester, poda bagmn im jupa terdopat heater uniuk

memanaskan plasik sebelum masuk ke nozele.

Maold

Mold adalsh elemen kunci pada proses imjection molding. Molding
unit sebenarmya adalah bagian lain dan mesin plastic injection. Molding
unit adalah bagian yang membentuk benda vang dibuat, secara gars
besar molding unit memiliki dua bagian utama yaitu bagian cavity dan
core, bagian cavity adalah bagion cetakan vang berhubungan dengan
nozzle pada mesin. sedangkan bagian core adalah bagian yang
berhubungan dengan ejector. Ejector adalah bagian dani mesin vang
digomakan uniuk melepas produk plastik yang sudah jadi dan
cetakkannya. Mold harus dapat mendistnbusikan melt, membentuk melt
tersebul menjadi bentuk vang diinginkan. mendinginkan melt dan
kemudian mengeluarkan (efect) produkyang sudah jadi. Selain caviey dan
core, mold juga terdiri dani rumner system, dan efecior system.
Penjabarun dari bagian-bagian mesin mold tersebut adalah sebagai
berikut:

a.  Runner System
Fungsi dari runmer system adalah untuk mengeluarkan melt
panas dan nozele pada  plasticating unit dan  kemudian
mendistribusikannya pada cevity, Pada saat proses injeksi bagian

nazzleberhubungan dengan sprue brushing dan menekan melt panas



ke bagian sprue. Pada mesin mold yang memiliki beberapa cavitr,
melt tersebul kemudian didistribusikan melalui runner dan gate
mentju ke covitycavity yong ada. Gate tersebul terthubung dengan
saluran kecil yang menghubungkan runner dan cavity. Fungsi
saluran im adalsh untuk mengurangi kecacatan pada saat remner
dilepas dan untuk menambahkan gesekan panas yang dibutuhkan
apabila melt tersebut mulai dingin poda sast mengalir melewati

SIStEm TUnner.

. Cavity

Fungsi cavity adalah mendistribusikan mell, membentuknya
dan memberikan sentohan akhir pada produk yang dihasilkan. Cavity
mewakill bagian negatif dari dinding molding. Mesin injection
molding seringkali merupakan bentuk geometri vang kompleks.
Dalam beberapakasus, harus berada pada bagian dinding mold yang
bergerak yang kemudian kembali ke posisi awal pada saat mold
menutup.

Ejector System

Mold minimal terdiri dari dua bagian sehingga produk yang
sudsh jadi dapat dikeluarkon dari mesin. Produk jadi tersebut dapat
dikeluarkan secars manual dari mesin atau dapal menpgunakan
gjector system pada saat mold terbuka. Fungsi utama dari ejector
system ini adalah untuk melepas produk jadi secarn otomatis
sehingga proses produksi lebih cepst dan tidak membahayakan
operator. Gambar dan ejector system adalah sebagai berikut:



gvior bol) elctesplate:  msldng

Gambar 3, Efector Svstem

Clamping Unir

Clamping unit berfungsi untuk memegang dan mengatur gerakan
mold unit, serta gerakan ejector saast melepas benda dan molding unit.
pada clamping unit loh Kita bisa mengatur berapa panjang gerakan
molding saat dibuka danseberapa panjang ejector harus bergerak. Gambar

clamping unit secara umum adalah sebagai berikut :

P g et
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Gambar 4. Clamping Unit

Terdupat tiga macam clamping unil yang dipakasl pada umumnya, yaitu
mechanical, hydraulic, dan hydraulic mechanical system. Mechanical
clamping unils merupakan jenis mesin yang mana gerakan dan tekanan

clampingnya dihasilkan oleh gerakan mekanik dan sistern mekanik.



Hydraulic clamping units memiliki desain yang berbeda sama sekali
dengan mechanical clamping units. Mesin ini memiliki bagian silinder
hidrolis yangmenggerakkan tekanan elamping.

Selain ity mesin imi juga dilengkapi silinder lebih kecil vang
fungsinya untuk mengendalikan gerakan membuka dan menutup mesin
tanpa memindahkan sejumlah besar minyak dalam tekanan tinggi. Yong
terakhir, hydraulic mechanical clamping units. Mesin ini merupakan
gabungan dari mechanical clamping units dan hydraulic clamping units.
Dengan gabungan keduanya, mesin ini memiliki keunggulan., yaitu lebih
cepat. hemat energi. serta tekanan clamping yang lebih mudah diulang.
Karena keunggulan tersebul. mesin jenis ini hargonya lebih mahal.
Semua jenis mesin injectionmolding vang sudah modem pasti dilengkapi
dengan sistem hidrolis. Pada saat ini mesin hidrolis merupakan salah satu
solusi terbaik untuk distribusi energi. Proses yang terjadi pada saat fase
injeksi akan lebih ekonomis jika dibantu dengan adanya (minyak)
hidrolis. Keuntungan penggunaan sistem minyak hidrolis adatoh cairan
dapat didistribusikan dengan mudsh melalupipa atan slang dan tidak ada
proses mekanik yang rumit seperti kabel, rak. balok, dan sebagainya
Selnin itu, sistem hidrolis jugs memiliki tekanan vang tinggi sehingga
dupat digunakan pada volume desan kecil dengan berat seria momen
inersia yang rendah. Tekanan mesin hidrolis juga dopat digunakan
sebagai  pencegah overload, tetapi hilangmyn epergi tidak biso
dihindarkan dan pasti terjadi dalam jumlah minimal. Viskositas minyak

sistem hidrolis sangal dipengaruhi oleh temperatur dan tekanan, oleh
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karenaitu minyak hidrolis harus selalu diganti karena efek dari kotoran,
udara, air.dan waktu.
4. Tempering System
Fungsi utama dari tempering system adalah untuk mengendalikan
suhu, tekanan dan woktu yang berhubungan dengan proses injection
molding. Tempering system ini sangatlah penting karena dapat
mempengaruhi kualitas produk jadi dan waktu pendinginan maupun

pemanasan.

LA

Mesin Pengendali Sistem

Mesin injection molding memiliki serangkaian alat pengendali
vung digunakan untuk menjaga supaya proses tetap lerkendali sesuai
dengan prosedur. Proses vamg harus dikontrol antara lain adalah
lemperatur plasticating unit dan mold, posisi plasticating unit, screw, dan
mold, kecepatan screw selama injeksi dan pada sant mold menutup, serta
tekanan pada sast fase injection don clamping. Pada mesin-mesin yang
sudah modem, pengendalisn ini dilakukan secam ofomatis yang
dilengkapi komponen digital. Proses yang ada dikendalikan demgan
komputerisasi danmenggunakan sensor.

0. Cacat Flowmark
Menurut T. Sutiawan {2013) Cacat fowemart, vaiut cacatproduk dimana

terdapat pola bergaris pada produk. juga terdapat cekungan pada produk.
Penvebab dari cacat ini adalash kecepatan alir material terfalu lambat
kecepatan pendinginan terdalul lambat, don perubaban tekanan yang terjadi

pada maold.
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Farameter Froses

Parameter proses dapat mempengaruhi jalannya proses produksi
untik menghasilkan produk dengan kualitas yang baik dan optimal. Adapun
parameter-parameter yang berpengaruh terhadap proses produksi plastik
melalui metode injection molding adalah sebagai berkut :
a. Temperatur leleh { mefe remperature)

Melt temperamre adalsh batas temperatur dimana bahan plastik
mulai meleleh jika diberikan energi panss: Nilai melt temperatre
berbeda — beda tergantung karakteristik dan material plastik yang
digunakan.

b. Batas tekanan

Batas tekaman adalah batss tekanan udara vang perle diberikan
untek mengperakkan pisron muna menekan bahan plastik yang telah
dilelehkan. Terlalu rendah tekanon, maka bahan plastik kemungkinan
tidak akan keluar atau terinjeksi ke dalam cetakan.

©. Waoktu tahan

Waktu yang diokur dari sast lemperatur leleh yang diatur telah
tercapai hingga keseluruhan bahan plastik vang ada dalam tabung
pemanas benar-benar telah meleleh semuanva. Hal ini dikarenakan sifat
rambatan panas yang memetlukan waktu untuk merambat ke selurub
bagian vang ingin dipanaskan.

d. Waktu penekanan

Durasi ataw lamanya waktu yang diperlukan untuk memberikan
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tekanan pada piston yang mendotong plastik yang telah leleh disebut
waktu penckasnan. Pengaturan waktu penekanan  bertujusn  untuk
meyakinkan bahwa bahan plastik telah benar-benar mengisi ke seluruh
rongga cetak. Oleh karena itu, waktu penekanan ini sangat tergantung
dengan besar kecilnya dimensi cetakan (mofd). Makin besar ukuran
cetakan makin lamawaktu penekon vang diperlukan.
. Temperatur cetakan

Temperatur cetakan adalah temperatur pemanasan awal cetakan
sebelum ditmangi bahan plastik vang meleleh. Temperatur cetakan ini
sangatberpengaruh terhadap kondisi produk vang akandihasilkan.
Kecepatan injeksi

Keceputan injeksi adalah kecepatan lajunyz bahan plastk yang
telah meleleh keluar dan mo=z/e untuk mengisi rongga cetak. Untuk mesin-
mesin injeksi tertentu kecepatan ini dapat terukur, tetapi untuk mesin-
mesin  injeksisederhana  kadang-kadang tidak  dilengkapi  dengan

pengukur kecepatan ini.

- Tekanan balik (heckpresurre)

Tekanan wang terjadi don sengaja dibusl untuk menahan
mundumya screw pada saal proses charging berlangsung. Backpressure
ini aktif atou diaktiflan pada mode operasi Semi- Auto atau Full-Auoto.

. Cvole ime
Cvele time adalah waktu yang dibutuhkan oleh suvatu mesin untuk
membuat suatu produk yang terbagi dalam beberapa fase, yaitu closing

the mold, injection time dan cooling time.



BAB IT1
METODE TUGAS AKHIR

A. Metode

Tugas akhir berupa penyelesaisn masalah dengan metode trial,

wawnancara (interview ), observasi, dan studi pustaka. Pelaksanaan tugas akhir

dinwali dengan Praktek Kerja Langsung / Magang. Penulis tupas akhir

berfokus pada setting parameter.

Metode yang digunskan untuk menyelesaikan masalah pada tugasakhir

ini yaitu :

Tral

Trial adalah percobaan pembustan suatu produk yang dilakukan sebelum
produksi massal. Trial dapat dilakukan berjam-jam mawpun berhari-han.
Pada pembuaton produk BLKA OMC, tral dilakukan selama satu hari
dengan lima kali percobaan dengan skala perusahaan.

Wawancara (Interview)

Wawancara merupakan metode pendukung dilam penyelesaian masalah
pada tugas akhir ini. Metode wawancara dilakukan dengan cara berdialog
tanya jawab secarn langsung dengan pembimbing bagian produks:, dan
Cuality Contral (T} di perusahann mengenai penyebab dan data-data
terjadinya cocat Tevemark pada proses produksi BLKA OMC

Observasi

Aktivitas lerhadap suatu proses atau objek dengan maksud merasakan
dan  kemudian memahami pengetahvan dan  sebuah  fenomena

berdasarkan pengetahuan dan gagasan vang sudah diketahuisebelumnya.



Metode dilakukan dengan mengamati proses pada bagian produksi dan

Ouality Control di perusahaan mengenzi penyebab terjadinya cacat

flewmark pada produk BLKA OMC

4, Studi Pustaka

Studi kepustnkaan adalah teknik pengumpulan data dengan mengadakan
studi penelaghan terhadap buku-buku, litertur-literatur, catatan-catatan,
den  laporan-laporan yang ada hubungannya dengsn masalah yang
dipecahkan. (Moh. Nazir, dkk, 2009). Metode ini dilakukan secarn onling
moupun offline. Data vang diperoleh dalam bentuk literature seperti
buku, jurnal, makalah seminar, laporan peneliian dan kepustakaan
lainnva mengenai cacal flowmark pada produk BLKA OMC.

B. Lokasl Pelaksanann Magang
Lokasi pelaksanaan magang dilaksamakan di PT. Cahaya Bintang
Plustindo, yang bertempat di JI. Raya Gresik-Babat Km 40, Ds. Rejosari,
Kee. Deket. Lamongan. Jawa Timur. Adapun pelaksanaan pada 22 Maret - 22

April 2021, pada bagian Cuality Contral (Q)C), dan bagian produlsi.

C. Materl Pelaksanaan Tugas Akhir
Materl yang diamati dalam pelaksanaan Tugas Akhir meliputi bahan
dam alat pada proses pembuatan produk BLEA OMC,
|, Bahan
Bahan yang digunakan dalam pembuatan Lemari BLEA OMC adalah

sebagai berikut :
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i Resin Polypropylene

Jenis :HilOHO

Warna : Bening

Ulkuran : Diameter 2.0~ 3.0 mm

Melting Point S 190-200=¢

Fungsi : Sebagai bahan utama pembustan produk
Lemuri BLKAOMC

Contoh resin Polypropilene (PP) dapat dilihat pada gambar 5 dibawah

Gumbar 5. Resin Palwpropylene (PP)

Pabyprapviene (PP) memiliki titik leleh yang cukup tinggi (190 - 200
o). sedangkan titik kristalisasinya antara 130 - 133 C. Polypropylene
mempunyai ketahanan terhadap bahan kimia { hemical Resistance)
yang tlingm. Polypropylens mempunyai karoktenstik lebih tahon
panas, keras, fleksibel, dan ketshanun kimianya bagus.



b. Aval

Bahan aval merupakan hasil dar produk cacal dan serup yang
dihancurkan menjadi bentuk lebih kecil dengan menggunakan mesin
penghancur  (crusher), yang berfungsi sebagai bahan campuran
pembuatan BLKA OMC. Contoh material aval dapat dilihat pada
gamibar 6 1

Gambar 6. Bahan Aval
Sumber ; PT. Cahaya Bintang Plastindo

2. Alat

Peralatan dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan

lemanBLKA OMC adalah sebagai berikut

Mesin dnjection Molding
Merupakan proses manufaktur untuk membuat produk dengan
bahan dasar plastik dengan proses imjection, Proses injection

dilakukan dengan cara memanaskan bahan plastik sehingga bahan



plastik mencair, plastik cair tersebut kemudian didorong sehingga
masuk kedalam cetakan. yaitu core dan cavity yang merupakan
pembentuk produk plastik. Pada proses mjeksi, bagian yang sangat
berpengaruh pado hasil produk adalah bagian meld, Hal ini karena
mold merupakan rongga dan bentuk benda yang akan diproduksi
(Aryga, Tn, 2011), Pada mesin injection molding terdapat beberapa

bagian, seperti : nozzle, hopper, barrel, mold, pision, dan lainnya.

. Cutier
Merupakan alat yang digunakan oleh operator pada proses

Sinixhing. Alat i berfungsi untuk memotong  rmmer  dan
membersihkan fashing pada produk jadi.

. Hopper
Hopper merupakan tempat penampungan material sebelum
masuk don dilelehkan ke bagian barrel. Pada umomnya hopper

mempunyai semacam jendela yang digunakan oleh operator untuk

memeriksa pengisian bahan dengan mudah.

Gambar 7. Hopper
Sumber : alibaba.com



d. Mold
Molding unit adalah bagian vang membentuk benda yang
dibuat. secara garis besar molding unit memiliki dua bagian utama
yaitu bagian cavity dan core. Cawvify yaitu bagisn meld yang
berhubungan dengan noz=fe, sedangkan core vaitu bagian mold yang
berhubungan dengan efecior.

2. Mesin Crusher

Gambar 8, Mesin Crusher

Sumber : astromesin.com
Gambar 8 merupakan mesin crusher. Mesin crusher adalah

mesin yang digenakan untuk menghancurkan produk defect dan
waste menjadi bentuk vang lebih kecil sehingga dapat dicampur
dengan materal virgin untuk membentuk suatu produk.

f. Me=sin Mixer

Gambar 9. Mesin Mixer

Sumber : indotrading.com



Gambar 9 merupakan gambar mesin mixer yang digunakan
untuk mencampurkan bahan aval yvang telah dihancurkan pada
mesin crusher dengan material virgin, pencampuran dilakukan
dengan perbandingan yang telah ditentukan.

Mesin water chiller

Gambar 10. Mesin water chiller
Sumber ; indonesia,alibaba.com

Gambar 10 merupakan confoh woter chiler. Mesin woater
chiller merapakan mesin yang mempuny:i fungsi sebagai pendingin
mesin dan mendinginkan cetakan pada =aat proses pembuatan.

Crane

Crane merupakan suatu alat pengangkat dan pemindah
material yang bekerja dengan prinsip katrol. Crane digunakan untuk
mengangkat cetakan (meld) ketitka akan dipasang ke dalam mesin

infection molding.

&

"~ Gambar 11. fﬁﬁeﬁn

Sumber : wira.co.id



I Tahapan Froses
[. Proses Pembuatan BLKA OMC
Tahapan pembuatan BLKA OMC  meliputi beberapa tahap
diantarannya, persiapan mesin, persigpan bahan, proses pembuatan,
pengecekan produk, dan pengemasan produk. Tahapan proses dapat
dilihot dor diagram alir pada Gambar 12 benkut ;

lmhp-nmwn]

PP+ Al —— Prmmtnnlhm -—

[ Proaes Mg !

v
Preces pelelshan
msterial diler A

Promes Cruehiee

¥a

1 P-w:m&m 1—-Humnmmm
J Proses Pungeiniasan ]

*
l mngiriman ]

Gambar 12. Diagram alir pembuatan BLKA OMC



Penjelasan tahapan proses pembuatan BLKA OMC adalah sebagai

berikut :

Persiopan Mesin

Mesin vang digunakan dalam proses pembuatan BLEA OMC
adalah mesin infection molding. Persiapan mesin dalam hol ini
meliputi pembersihon dan pengecekan mesin sebelum digunakan.
Pembersihan dilakuksn secara menyeluruh terutama pada bagian
hopper dan barrel yang harus benar — berar bersth dan sisa material
produk sebelumnys yang masih tertinggal agar tidak tercampur
dengan jenis material lammya.

Pengecekan mesin bertujuan untuk memastikan bahwa mesin
dalam keadaan baik dan sinp untuk produksi.
Persiapan Bahan

Persiapan bahan diawali dengan menimbang bahan baku dan
bahan tambahan yang kemudian dilanjutkan dengan proses miving.
Mixing adalah suatu proses pencampuran bahan sehingga dapat
bergabung menjadi suatn homogen yang bersifal seragam dan
memiliki penyebaran yang sempurna, Prinsip pencampuran
didasarkan padn peningkatan pengacaksn dan distribusi dua atau
lebih komponen vang mempunyai sifat vang berbeda. Pencampuran
dapat dikarakterisasi dari waktu yang dibutuhkan, keadaan produk
atag bshkan jumlah tenaga vang dibutuhkan untuk melakukan
pencampuran (Hazirur, 2010). Bahan yang sudah tercampur

kemudian dimasukan ke dalam karung dengan berat 253kg. Bahan



yang sudah dimasukkan kedalam karung kemudian dibawah kemesin

infjection modding untuk diproses menjadi produk BLEA OMC.

. Proses Pembuatan

Dalam proses pembuatan produk BLEA OMC menggunakan
biji plostik  Polypropvlene (PP) dengan campuran ahs mnaval.
Compuran bahan tersebul dituang kedalam fopper sesuai dengan
kapasitasnya. Kemudian dari hopper matenal plastik akan terbawa
oleh serew yvang berputar kedalam farred, lalu material plastik akan
dicairkan di dalam barref oleh pemanas stau heater dengan suhu
yang sudah disesuaikan. Material plastik akan mencair dan siap
diinjeksi kedalam cetakan, sebelum proses injeksi mofd akon
menutup dan cairan plastik diinjeksikon kedalam cetakan atau srodd,
kemudian terjadi proses fe/ding untuk menyempurnakan produk doan
menahan lekaman balik, sotelah itu terjadi proses charging dan
cooling yang berguna ontuk pendingnan produk plastik yang berada
pada cetakan. Produk plastk yang sudah didinginkan akan
dikeluarkan oleh efector setelah cetakan atan mold membuka.

. Pengecekan Produk

Setelah produk tercetak dan dikeluarkan ocleh ejector, selektor
langsung menyeleksi dan memisahkan produk yang cacat dengan
yang tidak. Jika produk dinyatakan baik. maka akan dilanjutkan
proses pemotongan runner, sedanghkan untuk produk yang cacat akan
dipisahkan di troli yang berbeda dan dimasukan kedalam kanmg

penampung produk cacat.



Pengecekan kedua dilakukan oleh petugas QU (Qualite
Control). Pengecekan meliputi pengecekan secara visual, yaitu
kecerahan worna, apakah terdzspat noda ataou bintik —bintik wama
lain yang mencemar warna yang seharusnya. Lalu dilakukan juga
pengecekan fungsional. vaitu kesesuaian ukuran produk sehingga
dapat dirakit dengan komponen lain.

. Pengemasan [ Packing

Produk yang selesai dipenksa oleh petugas ()C dan dinyatakan
O, selanjuinya akan dikirim ke pudong WHD (Whare Howse and
Disiribution), sebelum selanjutnva dikinm ke bagian packing.
Whare House amd  Distritwrion atauw WHD  adalah  gudang
penyimpanan produk yang telah lolos QC, barang akan disimpan di WHD
schelum dilukukan proses packing. Proses packing atan pengemasan
dilakukan ketika sudah mendapat permintasn dari komsumen. Produk
dikemas dengan boks kardus dan diturup dengzan lakban, kemudun diberi
keterungun dan tunds tanpan pengesshan dari petugas OC dan produl siap

didistribusikon.
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