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INTISARI

Injection molding adalah proses pembentukan plastik dengan cara
melelehkan material plastik vang diinjeksikan ke dalam sebuah cetakan (mold).
Cacat vang sering lerjadi pada produk injection molding antara lain short shot dan
warpage. Faktor penyebab lerjadinya short shot warpage dipengaruhi oleh tekanan
injeksi, sthu barel, dn cooling time pada proses injeksi plastik (Huang dan Tai,
2001}). Oleh karena itu. tujuan dan penelitian ini adalah untuk meneliti penganh
parameter seling tekanan injeksi. suhu barel, serta cooling time terhadap terjadinya
cacat short shot dan warpage dari hasil produk injection molding dan untuk
menentukan parameter yang tepat sehingga didapatkan produk yang optimal dan
injection malding .

Dari hasil penelitian didapat kesimpulan bahwa dalam penelitian ini secara
umum menaikan tekanan injeksi, suhu barel, dan cooling time pada proses injeksi
plastik membuat persentase short shot dan warpage yang terjadi semakin semakin
mengecil begitu juga sebaliknyn. Tekanan injeksi, subu barel, dan cooling time
terbatk dari penelitian ini yaitu sesuai pada produksi ke 3 yaitu zona [ 190 °C |
zaema I 205 °C, zona 11 205 °C. zona IV 215 °C zona V 215 °C. dan pada zona V]
225 °C |, dan tekanan imjeks: sesual dengan produks: ke 5 yartu zona 1 35 bar | zona
11 45 bar, zona 11 55 bar, zona [V 60 bar, dan cooling time sesuni dengan produksi
ke 3 yaiftu sebesar 3 detik

Kata kunel: Cetak Injeksi, short shot, Warpage, Cacal Produk, cocling time,
Tekanan Injeksi, Suhu Barre!



ABSTRACT

Injection molding is the process of forming plastic by melting the injected
plastic material into a mold. Defects that often occur in injection molding products
include short shots and warpage. Factors causing shont shot warpage are influenced
by injection pressure, barrel lemperature, and cooling time in the plastic injection
process {Huang and Tai, 2001). Therefore, the purpose of this study was to examine
the effect of setting parameters for injection pressure, barrel temperature, and
cooling time on the ocourrence of short shot and warpage defects from injection
molding products and to determine the right paramelers to obtain the optimal
product from injection molding.

From the results of the study, it was concluded that in this study, in general,
increasing the injection pressure, barrel temperature, and eooling time in the plastic
injection process makes the percemtage of short shots and warpages that occur
increasingly smaller and vice versa. The best injection pressure, barrel temperature,
and cooling time from this research are according 1o the 3th production, namely
zone | 190 °C, zone 11 205 °C, zone 11 205 °C. zone IV 215 *C. V zone 215 °C.
and in zone V12235 °C_ and the injection pressure corresponds to the 3th production,
namely zone 135 bar, zone 11 45 bar, zone 1 55 bar, zone IV 60 bar, and the cooling
time corresponis o the 3th production which is 3 seconds

Kevwords: Injection Malding, short shot, Warpage, Product Defeets  cooling
time, Injection Pressure, Barrel Temperature



BABI1
FPENDAHULUAN

A. Latar belakang

Produk fumniture semakin berkembang pesat di dunia untuk memenuh
kebutuhan konsumen, salah satu negara yong memiliki pasar furniture potensial
di dunia yaitu Indonesia. Permintaan furnitur Indonesiz vang saat ini mencapai
Rp 10 triliun per tahun, hanya 55%-nya vang mampu dipenuhi oleh furnitur
produk dalam negeri. Sisanya sebanyak 45% masih dikvasai produk impor
setara dengan Rp 4.5 triliun—Rp § trliun, bahkan disinyalir pada tahun 2016
pangsa pasar asing naik menjadi 55% dengan nilai impor menjadi Rp 3.5 triliun
—Rp 6 tnliun {Zamroni dan Ermawati, 201 7). Pembuatan komponen furniture
tidak terlepas dari bahan material berupa plastik. Hal ini dikarenakan plastik
memiliki sifal-sifat modsh dibentuk, memiliki bobot yang lebih ringan sertn
harganyn yang relstif lebih terjangkau. Salah satu metode yang digunakan
untuk pembuatan komponen furniture bahan plastik vaitu cetak injeksi.

Cetak Injeksi merupakan salnh satu proses yang banyak digunakan dalam
pembuatan produk plastik. Langkah pertama pada proses injeksi yaitu dengan
memasukkan bahan melatui happer berupa bijih plastik serta material tersebut
dipanaskan pada barrel. Bijih plastik akan meleleh pada suhu terentu sesuai
dengan karaktenistik dar bahan plastik tersebut, kemudian plastik yang telah
meleleh akan didorong ke mo=fe untuk disuntikkan ke dalam mofd agar produk
vang dihasilkan sespai yang diinginkan. Produk yang telah tercetak ditunggu
agar dingin terlebih dahulu sebelum produk tersebut dilepaskan dari mold

{Marwadi, dkk. 2015).



ra

Produk yang dihasilkan dari PT. Cahaya Bintang Plastindo Indopesia
salah satunya yaitu Tutup stas OSB (Qfvmplas Size Box). Produk ini diproses
dengan mesin cetak injeksi dan menggunakan material berupa Palipropile.
Tutup atas OSB merupakan bagisn dari Ohwmplas Size Box, namun dalam
pembuatin produk tersebut terdapat eacal berupa Warpage, Warpage adalah
cacat produk berupa cekung pada permukaan produk (Yanto, dkk.2018). Hal
ini yang mendasan sava dalom penelisan karya akhir untuk mempelajan
faktor-faktor vang mempengaruhi terjadinya cacat warpage.

Akay (2003) menyatakan bahwa proses produksi plastik tidak dopat
terlepas dari beberspa masalah yang berupa kecacatan produk. Kecachtan
produk biasanya berupa bentuk yang tidak sempurna, penyusutan, dan dimensi
produk di luar toleransi yang telah ditentukan don Iain sebagainya. Caecat
produk sering terjadi dikarenakan beberapa fakior, salah satmya yaitu
pengaturan parameter proses vang kurang tepat. Usaho untuk mengatasi
kecatatan produk yvang dihasilkan dari proses cetak imjeksi yaitu periu
memperhatikan beberapa parameter proses. Parameter proses tersebut berupa
suhu, tekanan injeksi, kecepatan injeks) wakiu siklus_ serta wakiu pendinginan.
Apabila parameter proses tidak diperhatikan maka akan berdampak pada
praduk yang kurang baik. Hal im mengakibatkan material yang digunakan
hanya terbuang percuma dan memben dampak pada biayva produksi yang tidak

efisien (Langga, dkk 2017).



B. Permasalahan

Berdasarkan wraian lotar befakang di atas, maka dapat dirumuskan

masalah yang akan dikaji dalam penyusunan Tugas Akhir. yaitu:

Bagaimana pengaruh parameter suhu barred, tekanan injeksi. don cooling
time untuk pembuatanTutup atas OSB?
Menyelidiki presentase cacat mana yang paling sedikit terhadap parameter

suhu barel, tekanan injeksi dan cooling time?

C. Tojuan

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan dari Tugas Akhir ini

yaitu sebagni berikut:

I

£

Untuk mengetahui pengaruh setting subu barrel. lekanan injeksi, dan

wiktu pendinginan pada proses pembuatan Tutup atas 0SB,

Untuk mengetnhui presentase cacal mana yang paling sedikit terhadap

parameter suhu barel, tekanan injeksi dan cooling time

D. Manfant

L

ot

Diapat menambah pengetahuan mahasiswa tentang sebab terjadinya cacat
warpage sehingga dapat diketahui cara pencegohannyz.

Dapat memberikan pengetahuan mengenai setting parameter vang dapat
meminimalisir cacat warpage.

Menjadikan bahan masukkan bagi kegiatan proses produksi Tutup atas
(5B sehingga dapat mengurangi kerugizn yang ditimbulkan oleh cacat

produksi vang ditimbulkan.



BABII
TINJAUAN PUSTARKA

A, Polinier

Polimer berasal dari bahasa yunani yaitu “poli” vang memiliki arti
banyvak sedangkan “meros” yang berarti bagian. Polimer merupakan suatu
molekul yang tersusun secarn berulang dari unit molekul yang disebut
monomer { Bambang dan Wayan, 2015}, Jenis polimer yang dilihat dari bentuk
rantainya dapat dibedakan menjadi polimer linear (memiliki rantai yang lurus),
polimer bercabang, serta polimer netword (rantal yang membentuk jaring),
Proses don pembentukan polimer disebut polimerisasi. Polimerisasi dapat
berlangsung dalam fasa gas, cair, maupun padat. Berdasarkan proses
pembentukannya polimerisasi dapat dibedakan menjadi polimenisasi adisi dan
polimerizsasi kondensasi. Menurut Rochmadi, dkk (2013) perbedaan dani

pelimerisasi adisi dan kondensasi yaitu:

|. Polimer adisi berasal don resksi pembentukan monomer benkatan
rangkap memjadi  dkatan  tugeal,  bemsifat  chain  reaction
Contoh: Polictilen (PE), Polipropilen (PP), Polistiren (PS), Polivind Klorida
{(PVC), Polrviml Asetat, Polimetid] Metaknilan ( PMMA). dan Politetra Flouretilen
{FTFE)

2. Polimerisasi kondensasi merupokan suatu penggabungan dua molekul
kecil menjadi molekul besar dengan menghasilkan hasil samping berupa
maolekul sederhana, bersifat step reaction. Contoh: melamin formaldehid,

urea formaldhid. nrsaturaied polvester, alkid dan poliamid.



B. Flastlk

Menurut Mawardi, dkk (2015) Plastik meropakan bahan sintetis yang

bentuknya dupat divbah mavpun dipertahankan serta dapat diperkeras dengan

tnmbahan bahan lamnya. Keonpgulan dan plastik vaitu memiliki sifat yang

mudah dibentuk. ringan, harga terjangkau, tidak korosif, serta dapat didaur

ulang. Plastik secara umum dapat digolongkan menjadi dua macam yaitu:

I.

b

Thermoplastik
Thermoplasttk merupakan polimer yang memilki ikaton hnear, tidak
memilkl cabang-cabang, serts terbentuk dari rantai-rantai yang lurus tanpa
terdapat tkatan silang. Thermoplastik adalah jemis plastik yang dapat
melunak jika dipansskan dan akan kembali mengeras jika didinginkan.
Contoh material plastik vang termasuk jenis thermoplastik adalah
polietilena, pelipropilena, dan polivinilklorida.
Thermosetting

Thermosseting meropakan jenis plastik bila dikenai dengan suhu
tertentu akan membentuk tkatan silang, setefah dilakukan vulkanisasi serta
polimensasi tidak dapat kembali ke keodasn semula karena hahan
penyvusunnya akan stabil, Plastik thermosetting merupakan jenis plastik
yang keras, kual. serta kaku sifamya kurang dipengarubi adanya subu.
Thermosetting adalah jenis plastik yang akan mengeras jika dipanaskan dan
tidak dapat didour ufang. Contoh material plastik vang termasuk ke dalam

jenis plastik thermosetting adalah bakelit, silicon, dan epexy.



C. PP (Follpropilen)
Secara bahasa, polypropylene (PP) berasal dan kata “poly™ yang berarti

banyak dan “propylene” yang berarti senvaws hidrokarbon yang memiliki
atom karbon berjumlah tiga dan atom hidrogen berjumlah enam dan dengan
satu ikatan rangkap pada atom karbonnya dengan rumus miolekul CsHe.
Sehingga Polypropyfens dapal diartikan sebagai suatu molekul besar dengan
banyak unit berulang yang mana setiap unitnya identik dengan Propifena

{Mawardi dan Hanif. 2008).

Plestik jenis polypropylene jika menurut Nazif, dkk (2016). adalah
jenis yang paling banyak digunakan dalam kehidupan sehori-har, karena
memiliki sifat mekanis yang baik dengan massa jenis yang rendoh, ketahanon

panas dan kelembaban, serta memiliki kestabilan jenis yang baik antara fain:

|. Tahan terhadap bahan kimia
2 Liat, kaku, dan keras
3. Mudah diproses
4. Memberkan kilap permukaan yang baik
5. Tahan korosi
D, Pewarna plastik {masterbatch)
Masterbatch merupakan jenis pewarna plastik yang berbentuk padatan
{granule). terdiri dari campuran yang sangat kompleks dari resin termoplastik
(misalnya polietilena, polipropilena, polivinil klorida atau campuran polimer
lainnya) dan pigmen (karbon hitam, titanium dioksida atau materi pigmen yang

lainnya} dengan konsentrasi tinggi, selain itw, seringkali ditambahkan pula



dengan berbagai bahan aditif yvang digunakan untuk meningkatkan sifat fisik
polimer dan masterbatch. dan produk yang dihasilkan memperoleh wama atau
sifat dari masterbatch itu sendiri (Politeknik STMI Jakarta, 2019}, Umumnya
zat aditif yang digunakan berfungsi sebagai anti blocking, anti statik, stabilitas
terhadap eahaya UV, Masterbatch banyak digunakan dalam berbagai aplikasi,
misalnya sebagai pewarna kemasan dan ekstruksi pipa (Politeknik STMI
Jakarta, 2019). Resin yang digunakan dalam pembuatan masterbatch sesuai

dengan aplikasinya.

. Cetak Injeksl

Cetak injeksi adalah salah satu proses yang digunakan dalam pembuatan
produk vang berbahan baku polimer. Cefak injeksi merupakan proses
pembuatan suatu produk dari bahan material plastik dengan bentuk serta
ukuran sesual dengan bentuk mold yang dinginkan (Wahyudi. 2015). Proses
cetak injeksi mempakan pembentukan produk dengan bahan material plastik
yang meleleh korena pemanason dan diinjeksikan ke dalam cetakan, Cetakan
plastik merupakan sustu alal untuk memberi bentuk pada produk atau
komponen-komponen yang akan dibuat pada mesin cetak injeksi (Khadlig, dkk

2017).

Cetak injeksi merupakan proses vang kompleks sebab terdapat beberapa
langkah proses dan pengisian material plastik lalu materal yang leleh mengalir
dari unit injeksi melewati spree, runrer, goie, don masuk ke dalam caviny
{Ramadhan, dkk, 201 7). Fathoni {2015} menyatakan bahwa mesin cetak injeksi

terdir dari 3 pokok unit penting yang ditunjukkan pada gambar 1.



Gambar . Bagian-bagian mesin cetak injeksi
Sumber: Amri, 2000

Unit Injeksi
Unit Injeksi merupakan bagian yang berfungsi untuk melelehkan
material plastik dengan suhu yang sudah disesuaikan untuk didorong
menuju cavity dengan waktu, tekanan, suhu, serta kepekatan tertentu. Unit
imjeksi memiliki beberapa bagian vait:
a. Motor dan transmission Gear umit
Motor dan tronsmizsion gear unil berfungsi untuk menggerakan
serew pada barel dan sedangkan unil geer berfungsi untuk
memindahkan daya dan putaran motor ke dalam serew
b Cvlieder Screw Ram
Cvlinder serew ram berfungsi untuk mempermudah pergerakan sorew
dengan momen nersia sekaligus menjaga putaran screw tetap kostan
yang menjadikan tekanan serta kecepatan konstan saat dilakukan

proses injeksi.



¢ Hopper
Hopprer berfungsi untuk meletakan sejumlab matenal plastik sebelum
masuk ke dalam barrel,

d Barrel
Buarvel merupakan tempat srew dan selubung yang menjaga aliran
material plastik ssat dikenai panas oleh heater. Heater merupakan
bagian yang terdapat pada barrel yang bertugas untuk memanaskan
plastik.

e Serew
Serew berfungsi untuk mengalirkan plastik dan fopper ke nozzie.

£ NonreturiFale
Nonretrun valve berfungsi untuk menjaga aliran plastik yang telah

meleleh agar tidak kembali jika screw: berhenti berputar.

b T ] - Chpger =4 -

Gambar 2. Unit Injeksi
Sumber; Khaldig.dkk 2017
2. Unit Clamping
Unit clamping berfungsi untuk membuka dan menutup mold sertn

menjega material yang diinjeksikan pada mold agar tidak meresap keluar



saat proses berlangsung dengan cara membernikan tekanan pada clamping

pressure terhadap mold.

ey — . —

Gambar 3. Unil clamping
Sumber : Khaldlig, dkk 2017

3. Unit Mold
Unit mold berfungsi untuk memberikan bentuk pada benda yang

akan dicetak. Unit mold memiliki beberapa bagian utama yaitu:

@, Sprue dan runmer system
Sprue merupakan bagian yang menerima plastik dari noz=fe dan akan
dimasukan oleh rumner ke dalam caviee mold.

b Mald cavity
Cavity mold merupakan bagian vang membentuk plastik vang okan
dicetak.

. Electar svstem
Ejector merupakan bagian yang berfungsi untuk melepaskan produk
dari cavity meld.

d. Gate

Ciate merupakan bagian vang berhubungan langsung dengan benda



kerja atau sebagai tempat mulainya matenal masuk ke dalam cavine.

Gambar 4. Unit Mold
Sumber: Maulana, 2020

Parameter

Menurut Wahyedi (2015) parameter perle diatur agar mendapatkan
produk dengan kualitas baik serfz optimal, karena parameter dapat
mempemgaruhi jalannya proses produksi. Berikut parameter yang berpengarh
dalam pembuatan plastik dengan mesin cetak injeksi:

I. Suhu leleh
Suhu leleh merupakan batas lelehan material plastik jika dikenai oleh
suhu panas,

2. Tekanan Injeksi
Tekanan injeksi adalah besaomya tekanan yang diperfukan untuk

menginjeksikan lelehan plastik ke dalam rongga cetakan.

3. Kecepatan Injeksi
Kecepatan ingjeksi adalah kecepatan lajurya matenal lelehan plastik untuk

mengisi rongga cetakan.



Batas tekanan

Batas tekanan adalsh tekanan yang digunakan entuk mengperakkan piston
agar bahan plastik yang telah dilelehkan bisa ditekan masok ke dalam
cetakan (mold).

Waktu tahan

Waktu tahan merupakan waktu yang telah divkur pada saat suhu leleh
sudah disetting telah tercapai hingga material plastk yang ada pada tabung
benar-benar meleleh.

Waktu penekanan

Waktu penekanan vyaitu lamanya waktu yang digunakan untuk
membenkan tekanan pada piston vang mendorong plastik vang telah leleh.
Conling time

Coaling fime merupakan waktu yang digunakan untuk mendinginkan mold

serta produk.

. Short shot

Short - shot adalah cacat produk akibat pengisian yang tidak sempurna

{Langga dan Seno 2012). Hal ini disebabkan beberapa hal antara lain:

2

T

Pelelehan biji plastik yang tidak sempurna.
Injeksi yang lambat.

Tekanan injeksi yang lemah.

Temperature peleburan yvang rendah.
Temperature mold vang randah.

Udarn tidak keluar dari mold eavaty.



H. Warpage

Warpage merupakan Warpage adalah kondisi cacat produk yang terlihat

sebagal permukaan yang melengkung atau terbelit. (Cahyadi. 2014), Cacat

warpage dapat disebabkan karena:

Suhu barre| terlalu rendah, hal ini menyebabkan panas vang diserap oleh
dinding dari eetakan terlalu besar don akan mengakibatkan bertambahnya
daerah yang kosong antar molekul plastik. Pada proses pendinginan
produk, bagian permukaan akan mengeras serts molekul plastik yang
berada di bawahnya akan mengisi kekosongan tersebut sehimgga
permukaan produk tertarik ke dalam sehingga membentuk sustu
cekungan,

Tekanan don waktu injeksi  yamg kurang, hal imi menyebabkan
terbentukmyn kekosongan yang  berlebihan pads molekul sehimgga
menyebabkan penankan material yang telah dingin.

Pembokaan cetakan yang terlaln cepal hal imt menyebabkan wakiu

pendinginan yang kurang.



BABITI
MATERI DAN METODE
A. Metode Pelaksanaan Karva Akhir

Metode yang digunakan untuk memecahkan masalah karva akhir yvaitu
observasi, survey lapangan dan praktek kerja langsung, dengan memanfaatkan
informasi serta data-data yang diperoleh selama magang dan dijadikan suatu
sampel sistematis yang dijadikan pedoman untuk menyelesaikan masalah.
Dalam pembuatan sampel diharapkan dopat memberikan kemudahan dalam
menyelesatkan permasalahan untuk mengurangi cacal pada produk Twtegr arax
58 berbahan polipropilen di PT Cahaya Bintang Plastindo.

B. Jadwal Keglotan magang
MNama Perusahasn @ PT Cahaya Bintang Plastindo
Alamat Perusahaan  : PT. Cahaya Bintang Plastindo, J1. Raya Gresik — Babat

Em 40 Ds. Rejosari, Kecamatan Deket Lamongan
kode pos 62291,
Waktu Magang : 22 Maret — 22 Aprl 2021
C. Mater] pelaksananan Karva akhir
Materi yang dizmati dan dikerjakan dalam karya akhir adalah bahan
baku, alat yang digunakan, serta proses delam pembuatan Tutup atas O5B.
|. Bahan dan pewarna
a. Bahan PP pofipropilen
Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan Tutup ntas OSB
adalah Poliprapilen dengan beberapa golongan vaitu PP virgin, PP

tembok adalah PP yang berwama seperti putih tembok berfungdi



untuk mencerahkan warna dan meningkatkan warna pada masterbatch
pewama PP ini juga mengandung Calsium. PP KWL, PP KW2 atau
PP Recicle berfungsi sebagai bahan adisi atau penambah pada
formulasi plastik. digunokan sebagmi bahan baku uwiama dolam

pembuatan Tutup atas OSB yang memiliki kamkternstik sebagai

berikut:
Bentuk : pelleL,
TitikLeleh ; 160-165 °C
Density 10,9091 griem®
Tensile Strengih : 70 MPa
Tensile Modulus : 1300-1800 MPa

Gambar 5. Bijih hasil mixer

Sumber : PT. Cahaya bintang plastindo

b. Pewarna plastik
Pewarna plastik (masterbatch warna} adalah campuran cairan
pekat pigmen atau aditif yang dikemas selama proses panas menjadi
resin pewarna yang kemudian didinginkan dan dipotong menjadi

bentuk butiran. Masterbatch pewarna memungkinkan prosesor untuk



mewarnai polimer mentah secara ekonomis selama proses pemanasan

injeksi.

Bentuk : pellet

Gambar 6. biji pewarna plastik
Sumber : Politeknik STMI, 2019

2. Alat dan Mesin
Peralatan dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan tutup atas
0SB yaitu sebagai berikut-
a. Mesin mixer
Mesin mixer merupakan alat yang berfungsi mencampur bahan
Palipropilen dan pewama dengan waktu kurang lebth satu jam untuk

mendapatkan hasil yang optimal,



Gambar 7. mesin mixer
Sumber : Alibaba.com
b. Maesin cetok injeksi
Mesin cefak mjeksi merupakan peralatin utama yang
digunakan untuk pembutan Tutup atas OSB. Prinsip kega dan mesin
cetak injeksi yaitu dengan melelehkan bijih plastik PP yang kemudian
lelehan esdssr ditnjeksikan atau disuntikkan ke dalam cetakan (mold)
hingga memenuhi cavite dan menghasilkan produk berupa tutup atas
OSB. Mesin yang digunakan PT Cahayn Bintang Plastindo yaitu
HWA- CHIN SE 1680

Gambar 8. Mesin cetak injeksi

Sumber: PT Cahaya Bintang Plastindo



¢. Mold
Mold adalah alat vang terdapat cavity (rongga ) berfungsi untuk
membentuk produk yang akan diinjeksikan. Berikut contoh gambar

mold seperti pada gambar 9 dibawah i,

N
Gambar 9. Bentuk mold

Sumber : Molding zone
d. Timbangan

Timbangan digunakan untuk menimbang berat produk vang

dihasilkan serta menimbang berat mnner.

Gambar 10, Timbangan analitik

Sumber : Olx.com
e, Hopper
Hopper adalah tempat yang digunakan untuk menampung bijih

plastik atau bahan baku sebelum matenial dilelehkan. Hopper terletak



pada bagian belakang barrel. Pada tahap ini biji plastik dikeringkan
agar terbebas dan kandungan air stau lembab. Kandungan mir yang
terdapat dalam biji plastik dapat merusak produk hasil akhir jika biji

plastik tidak dikeringkan terlebib dabulu.

Gambar 1 1. Hopper
Sumber : Wymach

Chitter

Cutter adalah alat yang digunakan untuk mengatasi proses
finiching apabila terdapal cacal fJaching tipis pada produk yang
dihasilkan. Cutter juga berfungsi sebagai alat pemotong runner pada
produk.

Gambar 12. Cutter
Sumber : Clavess



g. Mesin Criusher
Mesin crusher merupakan mesin yang berfungsi untuk
menghancurkan produk reject don runner menjadi serpihan kecil
sehingpa nanti dapat dicampur dengan material yang masih virgin

untuk proses pembuatan produk Tutup atas OSB.

Gambar 13. Mesin crusher

Sumber: Alibaba.com
3. Proses pembuatan Tutup Atas OSB
Pada proses pembuatan Tutup Afas OSB mencakup beberapa tahapan
proses yang harus dilalm hingga didapatkan produk sesuai permintaan

customer sesuai pada gambar 14,



Input proses output

| Persianen mesin miier |

PP wirgin,dan PP | Persapan bahan |
ternisok,

Kornposisi - B35 ,J,

PP Recycle Memesukkan behan ke
Eomipogizi 105 —_—

Pewarna i
Komposisi ; 2 %

| Persiapan mesin injeks |
[

Memasukkan bahan ke
dalam hopper

|
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Gambar 14. Diagram alir proses pembuatan Tutup atas OSB

Sesuai pada Gambar 14 mengenai diagram alir proses pembuatan



il

produk Tutup atas OSB dimelai dari persizpan mesin mixer dan injeksi
dengan mengaktifkan serta mengecek mesin yang akan digunakan.
Persiapan bahan vang akan dipumakan yaitu PP virgin PP tembok, PP
recycle, dan Pewarna, setelah itu bahan dimasukkan ke dalam miver dan
dicampur selama | jam  Setelah bahan tercampur dimasukkan kedalam
hopper. Lelehan biji plastik PP diinjeksikan ke dalam cetakan sampa
produk tercetak didalom mold, Produk yang telah tercetak dilakukan
pengecekan secara organoleptis oleh operator bagian finisfing. Produk
yang sudah sesuai dilanjutkan ke proses pemotongan gate dari produk
dan material berlebih (fash ), namun jika hasil produk mengalami cacat
yang tidak dapat ditolerir maka akan diproses ke dalam erushing. Produk
cacat dihancurkan menggunakan mesin crusher yang akan menjadi
hahan PP daur ulang. Produk vang lolos dilakukan penyortiran sesual
bentuk serta ukurannya dan dikirimkan kepada konsumen,
D. Tahap penyvelesalan KarvaAkhir

Tahapan penyelesaian dalam menanggulangi adanya cacat produk pada

Tutuap atas OSB. yaitu dilakukan perubahan parameter proses secarn optimal.

Diagram alir penyelesaian tugas akhir dapat dilthat pada gambar 15,



Stud] Pendahuluan

.

v

St Lapagan

v

Studi Analisis

v

Kealmpulan dan
Saran

Gambar | 5. Diagram alir penyelesalan masalah

Berdasarkan gambar |5 mengenai tahapan penyelesaian masalah pada

karya akhir dapat dijelaskan sebagai berikut:

4. Studi Pendahulisan
Studi pendahuluan dilakukan selama proses perkuliahan berlangsung yang
didapatkan dari dosen. buku, maupun jurnal.

5, Studi Lapangan
Studi tapangan ditakukan selama proses magang dengan observasi di PT
Cahaya Bintang Plastindo untuk pengumpulan data. Pada pengumpulan
data yang telah dilskukan akan digunakan untuk penentuan masalah pada

tugas akhir.



6. Studi Analisis
Studi analisis dilakukan untuk mengetahui pengaruh dari setting parameter
serta dilakukan pengolahan data yang sudah didapatkan sebagai informasi
untuk menank suatu kesimpulan.

7. Kesimpulan dan Saran
Kesimpulan merupakan hasil yang dapat diambil dari studi analisa dalam
memecahkan masalah. Penulis juga memberikon saran atas kesimpulon

vang telah diperoleh agar masalah vang terjadi dapat dikurangi.
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