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2.1 Optimas Produksi
2.1.1 Definisi Optimasi

Optimasi adalah proses produksi yang lebih efisieglalui seleksi, desain
struktur data, algoritma dan urutan instruksi dam-lainnya. Optimasi produksi
diperlukan perusahaan dalam rangka mengoptimalkamber daya yang digunakan
agar suatu produksi dapat menghasilkan produk d&iaamtitas dan kualitas yang
diharapkan, sehingga perusahaan dapat mencajoantyj.

Setiap perusahaan akan berusaha mencapai keada@mal oplengan
memaksimalkan keuntungan atau dengan meminimaliega lyang dikeluarkan dalam
proses produksi. Perusahaan mengharapkan hasil tgaibgik dengan keterbatasan
sumber daya yang dimiliki (Alfian, 2007).

Persoalan optimasi dibagi menjadi dua jenis yanpa kendala dan dengan
kendala. Pada optimasi tanpa kendala, faktor-fakteng menjadi kendala atau
keterbatasan-keterbatasan yang ada terhadap ftupgan diabaikan sehingga dalam
menentukan nilai maksimum atau minimum tidak teatldpatasan-batasan terhadap
berbagai pilihan alternatif yang tersedia. Sedangkada optimasi dengan kendala,
faktor-faktor yang menjadi kendala terhadap funggiuan diperhatikan dalam
menentukan titik maksimum atau minimum fungsi tajgalfian, 2007).

Optimasi dengan kendala pada dasarnya merupakasogten dalam
menentukan nilai variabel suatu fungsi menjadi nmalken atau minimum dengan
memperhatikan keterbatasan-keterbatasan yang adterbidtasan-keterbatasan itu
meliputi input atau faktor-faktor produksi sepertodal, bahan baku, tenaga kerja dan
mesin. Optimasi produksi dengan kendala perlu memap&an faktor-faktor yang
menjadi kendala pada fungsi tujuan karena kenda&aemtukan nilai maksimum dan
minimum. Fungsi tujuan merupakan suatu persamaaenmaéis yang digunakan untuk
mempresentasikan kriteria dalam mengevaluasi salugtu masalah. Fungsi tujuan
dalam optimasi produksi merupakan unsur yang pgnkarena akan menentukan
kondisi optimal suatu keadaan (Alfian, 2007).

Dalam melakukarsetting mesin, perusahaan menggunakan sistem coba-coba
sehingga tidak mempunyai standar proses yang p&#lama ini perusahaan

memproduksi produk yang terbuat dari plastik dengiagkat kecacatan yang cukup
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besar, sehingga perusahaan sangat menginginkak dajpat mengurangi tingkat
kecacatan yang terjadi. Karena itu, ingin dicaktda-faktor yang berpengaruh agar
dapat meminimalkan tingkat kecacatan tersebut (Rghdan Rosalinawati, 2001: 36).
Untuk menyelesaikan penyebab kecacatan terselaku#tin suatu perancangan
eksperimen. Perancangan eksperimen statistika @leanpsuatu proses perencanaan
eksperimen untuk memperoleh data yang tepat sehidggat dianalisa dengan metode
statistik serta kesimpulan yang diperoleh dapasifarobyektif dan valid. Salah satu
metode perancangan eksperimen yang digunakan uméngetahui kondisi optimal
adalah MetodeResponse SurfaceMetode Response Surfaceligunakan untuk
menentukan titik optimal dasettingmesin di perusahaan, sehingga didapatkan jumlah

produksi yang optimal.

2.1.2 Metode Response Surface

Menurut Montgomery (2001),Response Surface MethodologfRSM)
merupakan himpunan metode-metode matematika dastikEyang digunakan untuk
melihat hubungan antara satu atau lebih variabéhlpean berbentuk respon tersebut
dalam suatu percobaan.

Dengan alasan inilah metodesponse surfaceligunakan. Metodeesponse
surfacebisa digunakan untulEfgineering Statistic Handbook.3.1):

1. Mencari proses optimal yamgbustdari suatu sistem dengan memaksimumkan atau
meminimumkan suatu respon. Prosesbust yaitu suatu proses yang kokoh
walaupun terdapat faktor-faktor tak terkendali.

2. Mereduksi variasi dengan menggunakan teknik P@Bpagation Erroj.

Desain yang digunakan pada metadsponse surfaceni diantaranya adalah

Central Composite DesigiDesainBox-Behnkendan lain-lain.

Hubungan antara respon dan perlakuan dimodelkaarssdmear didapatkan

desain faktorial dengan pendekatan model regrdsi pertama yaitu:

Y=o+ frxg+ foXo+ = F Xt € (2.1)

Apabila hasil model orde pertama tidak memenubraymaka akan dilakukan

pendekatan dengan model regresi oerde kedua yaitu:

y=PFo+ XL, 8%+ XL Bix] +e (2.2)



1. Central Composite Design (CCD)

Central Composite Desig{CCD) adalah sebuah rancangan percobaan yang
terdiri dari rancangan*2faktorial dengan ditambahkan beberapater runsdanaxial
run (star rung (Vardeman, 1998). CCD untuk k=2 dan k=3 secasaali ditunjukkan
gambar 2.31.
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Gambar 2.1 CCD untuk k= 2 dan k=3
Sumber : Vanderman 1998

Elemen dari CCD adalah sebagai berikut:

1. Rancangan *2 factorial ¢uns/cubg = n, dimana k adalah banyaknya faktor,yaitu
percobaan pada titiktQ, #1, ...,#1).

2. Center runs (¥), yaitu percobaan pada titik pusat (0.0,...,0).

3. Dtsr rundaxial runs, vyaitu percobaan pada fitik-titik (a,00),(-
a,0,...,0),(0g,..,0),(0, e,...,0),(0,0,...,a), dan (0,0,...,-a) dengan menggunakan
axial ataustar pointoa yang nilainya ditentukan oleh jumlah variabel &aktlan jenis

CCD yang digunakan.

Titik-titik pada rancangan“Zaktorial digunakan untuk membentuk model orde
satu. Sedang penambaheenter runsdan axial runs digunakan untuk membentuk
model orde dua.

PadaCentral Composite DesigiCCD), agar kualitas dari prediksi menjadi lebih
baik, maka rancangannya selain memiliki siathogonal juga harusrotable Suatu
rancangan dikatakawtable jika ragam dari variabel respon yang diestimagjam dari
v, merupakan fungsi dari;xxz,..,Xs yang hanya bergantung pada jarak dari pusat

randangan dan tidak bergantung dari arahnya (k#tkkpercobaan). Dengan kata lain



ragam dari variabel respon yang diduga sama untumhua titik asalkan titik-titik

tersebut memiliki jarak yang sama dari pusat ragaatcenter rung

2. Fungsi Desirability

Menurut Montgomery (2001), fungdesirability merupakan suatu transformasi
dari geometri respon ke nilai nol sampai satu. Bespspon yang berada didalam batas
yang ditentukan bernilai antara nol sampai dengdn. Respon-respon yang berada
dalam batas yang ditentukan bernilai nol sampapaersatu (0 <;d< 1) dan yang
berada diluar batas spesifikasi diberi nilai ngl-(jJ, yang kemudian disebut sebagai
fungsi individual desirability (d)). Kemudian fungsindividual desirability digabung
dengan menggunakan rataan geometri yang hasilsebuti fungsicompositeatau

overall desirabilityD yang ditunjukkan persamaan 2.3.
D =(dy.d, ... di)llk (2.3)

Dimana k menyatakan banyaknya respon. Jika adaasamntdp respon berada diluar
batas spesifikasij€0, maka fungsoverall desirabilitynilainya nol (D=0).

Langkah-langkah optimalisasi dendangsi desirabilityadalah sebagai berikut:
1. Merancang dan melakukan percobaan.

2. Membuat individual desirability untuk setiap resp@mg terbentuk.
3. Menggabungkan fungsndividual desirability menjadi fungsioverall desirability
kemudian di maksimalkan.

Dalam fungsidesirability diperlukannya pengaturan bobot fungsdividual
desirability. Bobot ) mendefiniskan bentuk dari fungsiesirability untuk setiap
respon. Bobot dipilih untuk menekankan atau melankgn targetnya (Montgomery,
2001).

1. Untuk O <r < 1, memberikan penekanan yang kuraagpargetnya. Semakin besar
nilai desirability semakin jauh nilai dari target.

2. Untuk r = 1, memberikan nilai kepentingan yang sgrada target dan nilai batas-
batasnya. Niladesirabilitydari suatu respon bertambah secara linier.

3. Untuk r > 1, memberikan penekanan yang lebih padgetnya. Suatu respon harus

sangat dekat dengan target agar memiliki wiésirabilityyang tinggi. (2-4)



2.2 Profil Perusahaan

PT. X didirikan pada tahun 1985. Lamipak dikendlaggi pelopor di bidang
pabrikasi tube di Indonesia dan bertujuan untuk menjadi pilihaama dalam
memberikan solusi untuk produk kemasan. Memprodisksinated tubedan plastic
tube dengan berbagai macam model dan fungsi untuk gerlperusahaan lokal dan
multinasional dengan berbagai macam merk internakioPerusahaan ini telah
disertifikasi ISO 9001: 2000 sejak 2001.

Pada umumnya produk yang dihasilkan merupakan ptaem dari perusahaan-
perusahaan yang membutuhkan kemasan yang terbuailakiik. Berikut ini adalah

flowchartproduksi mulai dari bahan baku, permintaan darygleran ke pelanggan.
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Gambar 2.FlowchartProses Produksi PT. X
Sumber : PT. X
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2.3 Proses Produksi
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Proses produksi pada perusahaan dilakukan olehi grocess controlDivisi

ini melakukan dua proses produksi, yddaminated tubedan plastic tube Berikut ini

adalah flowchart proses produksminated tubelanplastic tube

Flowchart Laminated Tube Process
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2.3.1 Laminated Tube Process
Proses pembuatdaminated tubenelewati tahap-tahap sebagai berikut:
1. Active roll foil

Berfungsi sebagai tempatll web yang akan di produksi

w3

Gambar 2.3Active roll foil
Sumber : PT. X

2. Roll PreForming
Pada proses imvebmelewatiroll pengatur tumpukawebsebelum masuk ke
pressing cylindesehingga menjadiver lap/side searpada prosewelding Apabila
web selip, over lap/bodyakan mengelupas. Posisi ketinggian pangkon praéfigrm
harus sama antara kiri dan kanan, dan posisi miabdrada pas di tengah—tengah,

sehingga web akan mudah di gerakan.

Gambar 2.4Roll PreForming
Sumber : PT. X

3. Pressing Cylinder
Disini web-webakan diwelding. Terdapat berbagai macam pengaturan di sini
antara lain pengaturan temperatur dan tekanan. ildpaboduksi tebalweb 220
cukup set parameter padmedium/high Apabila produksi tebalweb 250
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menggunakamediumjuga bisa, bila perlu set patiagh. Yang perlu di perhatikan
check/controhasil produksi pada awsétting

Gambar 2.9ressing Cylinder
Sumber : PT. X

4. AC Cooling Unit
Berfungsi sebagai pendingin hasil dari progedding. Posisicooling harus

benar-benar sejajar dengan poside seam

Gambar 2.6AC Cooling Unit
Sumber : PT. X

5. Inlet cutting
Pada proses ini sebelum dipotonggb-webhasil welding tersebut diberi
lubang. Lubangnlet harus bersih dari kerak tinteebagarbodytidak scrath

Gambar 2.7nlet cutting
Sumber : PT. X
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6. Cutting
Pada proses iniwveb hasil welding akan dipotong menurut ukurannya. Ada
berbagai macam ukuran yang bisaeliting Pada bagian ini. pada saat pemasangan
cutter, posisicutter harus berada pada rumatiter dan tidak lebih atau kurang dari

lubanginlet, karena bisa mengakibatkbodytidak terpotonggcratch

Gambar 2.&utting
Sumber : PT. X

7. Body Conveyor

Berfungsi sebagai pentransfevzdysebelum masuk ke mesin untuke making

Gambar 2.8Body Conveyor
Sumber : PT. X
8. Tubing

Pada proses ini, setelareb melalui prosesveldingakan dibershoulderdan
capyang akan menjadube
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2.3.2 Plastic Tube Process
Proses pembuatantastic tubemelewati tahap-tahap sebagai berikut:
1. Hopper inner
Berfungsi sebagai tempat penampungan materialpllaistik) untuk lapisan

bagian dalam.

Gambar 2.1MHopper Inner
Sumber : PT. X

2. Hopper Adhesive
Berfungsi sebagai tempat penampungan materialgllaigtik) untuk lapisan

tengah (pengeleman)

Gambar 2.1Hopper Adhesive
Sumber : PT. X
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3. Hopper Barrier
Berfungsi sebagai tempat penampungan materialgllaigtik) untuk lapisan

tengah (pelapisan/mencegah tembus)

Gambar 2.1Hopper Barrier
Sumber : PT. X

4. Hopper Outer
Berfungsi sebagai tempat penampungan materialgllaigtik) untuk lapisan
bagian luar.

Gambar 2.13opper Outer
Sumber : PT. X
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5. Extruder
Berfungsi sebagai alat untuk melebur biji plastdsuai dengan titik lebur

yang ditentukan. Ada empat buah extruder:

Gambar 2.14&xtruder Inner
Sumber : PT. X

Gambar 2.1%xtruder Adhesive
Sumber : PT. X

Gambar 2.1@&xtruder Barrier
Sumber : PT. X
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Gambar 2.1'Extruder Outer
Sumber : PT. X

6. Mixer
Berfungsi sebagai alat atau tempat untuk menggidaummaterial lebur dari
4 extruder menjadi 1 lapis (l&yer).

Gambar 2.18ixer
Sumber : PT. X

7. Die Pin
Berfungsi sebagai alat untuk membenhady sesuai dengan diameter yang
diinginkan. Die pin memiliki bermacam macam bentuk cetakan, seperitirbu
sangkar, segitiga, oval, lingkaran dll. Tetapi pagesin ini menggunakadie pin
lingkaran, karena digunakan untuk mencetakly tube Di dalamdie pinterdapat
ring die pindanblow material.Ring die pinberfungsi untuk menyetel ketebalaody
sesuai dengan yang diinginkan daspaya permukaamody merata sedangkarsiow

material berfungsi sebagai penggembung udarabamgiyterbentuk.
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Gambar 2.1®ie Pin
Sumber : PT. X

8. Water Bath
Berfungsi membentuk dan menstabilkan ukuran diembbdy dengan
pengaruh udaravzacum serta mendinginkannya dengan pengaruh semprotan air
dingin.

Gambar 2.2Water Bath
Sumber : PT. X

9. Cutter Pilar

Berfungsi menjepit dan menatiodyuntuk diteruskan ke tahap selanjutnya.

Gambar 2.2Lutter Pilar
Sumber : PT. X
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10. Cutting Unit
Berfungsi untuk memotongodysesuai ukuran yang diinginkan.

Gambar 2.2Zutting Unit
Sumber : PT. X

11. T.E.T (Heading Machine)
Berfungsi untuk membershoulder ulir dan lubangorifice pada body

sehingga menjadube

Gambar 2.23 .E.T (Heading Machine)
Sumber : PT. X
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12. MOSS (Printing Machine)
Berfungsi untuk memberi dekorasi daarnish permukaantube sesuai

dengan keinginan pelanggan.

Gambar 2.2M0OSS (Printing Machine)
Sumber : PT. X

2.4 Mesin Produksi
Pada perusahaan terdapat 2 jenis mesin yang digongitu:
1. COMBITOOL CMB
Combitool CMB berfungsi sebagai mesin yang memykedaminated tube
pasta gigi. Pada mesin inieb layerakan melalui proseselding shoulderingdan
prosegubing sehingga menjadube

Gambar 2.25OMBITOOL CMB
Sumber : PT. X

2. PTL (Plastic Tube Ling
PTL adalah satu kesatuagpstem(line) dari mesin-mesin yang dirancang dan
dibangun untuk menghasilkan produk berupa kemasambaban plastik
(P.EPolyEthylen berbentuk tubdsilinder beserta dekorasinya. PTL dapat
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menghasilkan produk deng&ody singledanmulti layer (s/d 5layer) dan dengan
variant diameter 22, 30, 35, 40 dan 50 mm dengamapg tube menyesuaikan
volume dari produk yang akan diisikan kedalatetersebut, serta dengan 5 warna
dekorasi/cetakan yang berbeda. Adapun mesin-masiadalahExtrusion, T.E.T,

MOSS Fungsi dari masing-masing mesin tersebut adalah:

a. Extrusion
Untuk membuat dan membentllody atau selongsong sesuai dimensi

yang diinginkan.

Gambar 2.2&xtrusion
Sumber : PT. X

b. T.ET
Untuk memberishoulder ulir dan lubangorifice padabody sehingga

menjaditube.

Gambar 2.2T.E.T
Sumber : PT. X
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c. MOSS

Untuk memberi dekorasi dan varnish pada permukata@sesuai dengan
keinginan pelanggan.

Gambar 2.2810SS
Sumber : PT. X

2.5 Produk
Ada 2 jenis tube yang diproduksi PT. Lamipak Prinaidonesia, yaitu :
1. Laminate Tube
Laminate tubeadalah sebuah kemasan yang terbuatpdastic laminate web
dengan alumunium ataplastic barrier seperti PET dan EvoHBarrier berfungsi
untuk melindungi tube dari oksidasi dan kordsaminate tubedigunakan untuk

kemasan pasta gigi, industri, makanan, kosmetikptaduk lainnya (M.Syamsun,
2010).

Gambar 2.2%aminate Tube
Sumber : PT. X

a. Diametertube: 22 mm, 25 mm, 27 mm, 30 mm, 32 mm, 35 mm damB&0
b. Standard screw cap, flip top cap, pop off cap
c. Web(ABL dan PBL) :
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- White web
— Silver web
— PBL (Plastic Barrier Laminatejl
Ada 3 jenis PBL, yaitu PBL putih, PBL berwarna d@BL transparan.

2. Plastic Tube
Plastik tubeadalah sebuah kemasan yang terbuat dari magaaisiic, bisa
terdapabarrier atau tidak. Bentukody tubeerbentuk melalui prosesctrusion dan
tidak ada side seam padady tubePlastic tubedigunakan untuk kemasan kosmetik,

makanan, industri, pasta gigi dan produk lainnyaSyamsun, 2010).

Line Lme
- >

Gambar 2.3@Plastic Tube
Sumber : PT. X

a. Diametertube: 22 mm, 30 mm, 35 mm, 40 mm dan 50 mm.
b. Standard screw cap or flip top cap, shap on cap
c. Body(extrusior) :
- Single layer
— Multiple layerdengan EVOHbarrier
— Full colour printing
— Variasi ketebalabody
— Variasi komposisi PE padaody, sesuai dengan tujuan dan komposisi (HDPE,
LDPE, LLDPE)

2.5.1 Polyethylene
Molekul polyethylenemerupakan deretan panjang atom C dengan sepasang
hidrogen, mempunyai struktur seperti alkangHg.+2 dimana n merupakan derajat

polimerisasi. Derajat polimerisasi bisa mulai 1008gga 250.000 lebih dengan berat
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molekul antara 1400 hingga 3.500.000. Dengan nl8@diperoleh bahan seperti lilin.
Sementara bila n < 8 akan diperoleh material béubegyas atau cairan yang tergantung
pada suhu dan tekanan.

Polyethylene (PE) mempunyai struktur amorfus dan kristal pagang
mempunyai sifat fleksibel. Struktur campuran irgebut semi kristalin. Jumlah struktur
kristal sangat berpengaruh pada sifat PE. Strusamnpuran dua keadaan ini maka
disebut semikristalin.

Struktur amorfus merupakan benttdndom coildimana rantai tersebar bebas
dan stabil. Struktur ini seperti cairan rantai pwr saling berkait dan mempunyai
viskositas tinggi dibanding bahan organik lain. Fase amorftessebar dan
menghubungkan antara kristal satu dengan yangskiimgga posisinya tidak dapat
disebut benar-benar acak.

Struktur kristal diperoleh bila cairan PE memaddithana sebagian rantai
polimer akan terorganisasi membentuk kristal, seéanarsebagian rantai polimer yang
lain saling berkait tidak beraturan (bagemorfug. Struktur kristal terkecil adalah unit
sel, yang berulang-ulang menjadi tiga dimensi mamematrik kristal.

Ukuran akan bervariasi mulai dari garis tengahebmta nanometer hingga
beberapa milimeter. Besarnya ukuran ini mempunyaigpruh terhadap sifat fisik

polyethylengNasiri, Hatmi dan Andiman, Tanpa Tahun: 1-4).

2.5.1.1 High Density Polyethylene (HDPE)

Sesuai dengan namanypolyethylenedengan densitas besar adaldigh
Density PolyethylengHDPE). HDPE adalah hasil polimerisasi datilene yang
mempunyaidensitaslebih besar atau sama dengan 0.940. HDPE bisa pawimer,
bisa juga kopolimer dengan olefin lebih besar. HDPE mempunyai ranti tidak
bercabanglifier) dan derajat kristalinitas tinggi, atau bisa digginlyethylene linier.

Produk plastik yang terbuat dari HDPE akan mudé&bnél dengan warnanya
yang buram, tidak tembus cahaya. Bila disentuhséeseperti ada lilin atau minyak,
disamping tidak berbau dan tidak berasa. Diantahaakga PE, HDPE mempunyai sifat
paling kaku, jika ditekuk akan memberikan warnalppada daerah tekukannya. Dalam
bentuk film, bila diremas akan berbunyi renyakaJdiitarik akan membentuk leher dan
memutih, dan jika ditusuk langsung sobek.

Berkat sifatnya yang kaku, permeabilitas yang abnserta ketahanan terhadap

bahan kimia maka HDPE lazim digunakan sebagai batmli pengemas bahan cair
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seperti susu, botol deterjen, tangki penyimpandrab&imia, dll. Disamping itu HDPE
dipergunakan sebagai pipa air minum, pipa air baangipa gas alam dan pipa-pipa di
industri petrokimia.

Dalam bidang pengemas, HDPE digunakan sebaganh@mabuat karung dan
kantong pengemas lainnya. Dalam rumah tangga sekagtong sampah, peralatan
rumah tangga, mainan anak-anak, dll. Untuk memygerbidat, seperti ketahanan fisik
dan bahan kimia, maka dapat dilakukan prasess-linkterhadap HDPE.

Dalam proses manufakturing HDPE, pabrik HDPE dalfangsikan sekaligus
untuk memproduksi LLDPE. Sistem ini disebstving-plant Biaya bahan baku,
monomer etilene hidrogen, komonomer, katalis dan aditif sebesso dari biaya
operasi. Sedangkan utilitas seperti tenaga lispéqdingin air, uap air, minyak bakar
memerlukan 5% dari total biaya. Biaya perbaikaR, terxduga dan administrasi 5%

(Nasiri, Hatmi dan Andiman, Tanpa Tahun: 5-6).

2.5.1.2 Low Density Polyethylene (LDPE)

LDPE dibuat dengan proses polimerisasi pada tekanggi dengan mekanisme
radikal bebas. LDPE mempunyai rantai bercabangtaraabang terbentuk patack
boneketika rantai tersebut tumbuh. Rantai cabang betseengandung sebanyak 2-8
atom C, paling sering 4, seperti yang terjadi pdpolimer dengaru olefin yang
didominasi 1-hexene. Dengan adanya cabang-cabandkristalinitas polietilena
menurun, dan dengan demikian maka titik leleh damsias polimer akan mengalami
penurunan. Densitas polimer bervariasi dari 0.988® g/cni; produk industri rata-
rata mempunyaiensitasantara 0.916-0.930 g/ém

Hasil cetak dari LDPE pada umumnya bersifat tentdalsya atatransluscent
Jika disentuh seperti ada minyak, mudah ditekukgdentangan atau lunak, tidak
berbau dan tidak berasa. Jika film LDPE ditarikrakardeformasi secara merata dan
sedikit memutih.

Banyaknya cabang rantai panjang menyebabkan LDREnpunyai melt
strenght(kekuatan dalam keadaan meleleh) tingggkositascukup rendah sehingga
sesuai untuk diproses dengan dalcavn filmuntuk kantong plastik.

Kegunaan terbesar LDPE adalah untuk kantong lzeldan kantong sampah.
Kegunaan lain adalah untuk pelapis popok baWrink-wrap laminasi pengemas,
pelapis karton pengemas susu, sari buah, dll. $eb&egcil digunakan untuk industri

kabel, pipa lentur dan benda cetak.
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Kopolimer yang sedikit mengandungnyl acetateakan sedikit lebih mahal
dibanding LDPE murni (homopolimer), sebagai perlragah, harga kopolimer
methacrylic acidl.76 $/kg damigid ionomer3.30 $/kg.

Masa depan konsumsi LDPE memang begitu menentebite dengan adanya
LLDPE sebagai pesaing dengan biaya produksi lehiinain LLDPE sedikit demi
sedikit menggantikan LDPE.

Dengan demikian ada kecenderungan bahwa pabrikt pldDPE akan
memproduksi kopolimerEthylena—Vinyl Acetate(FVA), Ethylene—Ethyl Acrylate
(EEA), atauEthylene—Methacrylic AciEMA). Sementara itu EVA dibersaingkan
dengan VLDPEMery Low Density Polyrthylengang mempunyai sifat fleksibel seperti
EVA (Nasiri, Hatmi dan Andiman, Tanpa Tahun: 6-9).

2.5.1.3 Linier Low Density Polyethylene (LLDPE)

Kelompok ini dinamakan demikian karena memang mamya sifat seperti
LDPE dengan struktur mirip HDPE yaitunier. Banyaknya cabang pada raritaier
menyebabkan kristalinitas LLDPE berkurang. Prosemljuatan LLDPE berbeda
dengan LDPE tetapi lebih dengan menyerupai prosethpatan HDPE yaitu dengan
ditambahkannyan olefin saat polimerisasi berlangsung. DibandingPH) LLDPE
mempunyai cabang rantai panjang. Densitas LLDP#abiesi antara 0.9-0.94 g/ém

Dibanding dengan LDPE, LLDPE lebih buram. Permukga sedikit
berminyak, tidak berbau dan tidak berasa. Sifaturk@tan LLDPE tergantung
kandungan komonomer dalam senyawa tersebut.

Pemakaian terbanyak dari jenis LLDPE ini adalatukifilm pengemas, kantong
belanja, pengemas makanan, kantong sampah, dlIPELjnga digunakan untuk kabel,
pipa dan lembaran, tempat makanan, mainan, tapgkapis jalan raya, dll (Nasiri,

Hatmi dan Andiman, Tanpa Tahun: 9-10).

2.6 Cacat Produksi

Pada proses pembuathody plasticterdapat berbagai macam cacat, antara lain
body crashboundingberlubangprinting tidak bagus dashoulderluber. Cacat-cacat
yang terjadi antara lain disebabkan oleh kecepatande yang tidak sesuai atau tidak,

jumlah material padaopperyang berkurang dan tingaint terlalu banyak.
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Tabel 2.1 Data Cacat

Jonuary | February | March | Apeil | Moy | June | July | August |September| October | November | December |  Toal
Quiput 002350 | 406902 | 982210 | 7707dG | B67327 | D0IO0T | B46236 | 604036 | DO1426 | 630042 | H14520 | Tiedbt | 8.131.59%
Bady Crash t0022 | BD432 | Begl | B7NZ | BO7EL | 09440 | 03030 | 61349 | 0BAd4 | BIOZ0 | 70420 | 67842 | 707.639
Baunding jebal 0h 1470 L |18 1348
Printing 0T | 24760 | 30442 | 32660 | 434D | 14740 | 19106 | IR3GF | 23024 | 20008 | M00 | 22189 | 203.817
hata Tkan
Shaulder jenbret
shaulder anber 12000 | 15764 | 10020 | 27704 | 23303 | 20071 | 13362 | 2eeb2 | ZTO7L | l6IT | 144D | 2LIBT | 238711
Shoulder mbendn|
Orifice krowak / burty
Welding nolantak
Welding Krifing
Panjang - pendek
Total reject 98.770 | 95.965 | 107.229 | 117.467 | 126.199 | 95.730| 86.487 | 106.408 | 108.739 | 88.329| 96.054 | 111198 | 1.238.575
Sumber : PT. X

Tabd 2.2 Data Cacat dalam Prosentase

Reject (K} Jowory | Februory | March | April | Moy | Jue | July | August |September| October | November | December [ Tofol
Bodly Crash 06 | l%0 | B3 | &B6 | 0B | &7 | B0 | BI3 | Q02 | T48 | T4 | 88D | 801
Bounding Berhibang 008 01 g o2 0.0
Printing L A O L I I A T 63 30 34
Mata Tkan

Shaulder Tidek Rata

Shaulder Luber O I I I I T
Shoulder Bergelonbang

Orifice Bunfy

Welding Rusak

Welding Kriting

Panjang - pendek

Total W04 ) 1008 | 1555 | 1305 ) 1820 | 0% | 07 | 1331 ) 1693 | 228 | 055 ) 1M | B2
Sumber : PT. X

Berdasarkan Tabel 2.2 diketahui bahwa cacat yatiggobanyak adalah cacat
body crash Body crashmerupakan cacat padmdy tubeyang meliputi bentukbody
yang penyok,body retak atau pecah, ukuran atau diamdtedy yang tidak sesuai
dengan permintaan konsumen, bentakly bergelombang dan permukabady yang
kasar atau bergaris. Cadaddy crashbiasanya disebabkan oleh kecepagatruder
yang tidak tepat dan jumlah material pdd#perberkurang. Cacabody crashtelah

melalui uji kontrol kualitas dan dinyatakan tidakaditolelir karena sangat merugikan
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proses produksi pada perusahaan yang menyebabkget teroduksi tidak bisa

terpenuhi.

‘"' 'M’I "%’ mun 08 dudnen:

)

Gambar 2.31 Macam-macam calatly crash
(1) Bodyretak (2)Bodybergelombang
(3) Permukaan dalam tidak rata dan bergaris
Sumber : PT. X

Berdasarkan uji kontrol kualitas, cacat-cacat ydamn seperti bounding
berlubangprinting danshoulderluber masih bisa dianggap lolos. Cacat-cacatliatse
bisa ditolerir karena proses produksi tidak terlswhambat dengan adanya cacat
tersebut, dan dengan sedikit analisa maka cacattgtr bisa diatasi.

Pada penelitian ini dilakukan variasi untuk meradkgn kecepataextruder
yang optimal. Diharapkan cadaddy crashbisa diminimalisir sehingga terget produksi

perusahaan dapat terpenuhi.



