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ABSTRAK

PENGAMATAN DEFECT BOTOL HDPE 180ML PRODUK
YOGRUT HEAVENLY DENGAN MESIN EXTRUSION BLOW
SMC B11 DI PT.JAYATAMA SELARAS

Oleh: Tommy Prasetya Kana

Jenis kemasan yang popular digunakan di masyarakat adalah kemasan botol
plastik. Jenis material plastik yang umumnya digunakan untuk kemasan botol
adalah High Density Polyethylen (HDPE). Salah satu proses yang sering
digunakan adalah Extrusion Blow Moalding. Mesin SMC B.11 merupakan salah
satu mesin extrusion blow moalding yang digunakan untuk memproduksi
kemasan botol plastik. Mesin SMC B.11 di gunakan oleh salah satu industri
kemasan seperti PT Jayatama Selaras untuk memproduksi kemasan botol yogurt
heavenly 180 ml. Metode yang digunakan dalam tugas akhir ini penulis
melakukan pengamatan langsung di tempat produksi extrusion blow PT Jayatama
Selaras. Permasalahan yang sering terjadi dalam proses produksi adalah defect
bintik, ulir dan body tipis sebelah. Pada pengamatan ini didapatkan hasil bahwa
solusi untuk mengatasi defect adalah proses pengilingan aval botol hanya bisa
sampai 2 kali yang sebelumnya sampai 3 kali, tujuannya adalah agar proses
pencampurannya tidak banyak aval (bintik). Pastikan tidak ada air pendingin
menetes ke mould dengan cara ini. Ketika mould di bentuk dan blow pin meniup
tidak ada air pendingin yang tertiup ketika proses berlangsung dan pastikan blow
pin dengan mould sejajar (center) dan tiupan angin blow pin harus sesuai dengan
standar 6 sampai 8 bar ( Ulir). Jika parison melehnya tidak sesuai ukuran lakukan
penyetelan ulang pada unit die head dan jika parison kemungkinan akan menjadi
bengkok ketika turun dari die pin perbaiki segera pada bagian die pin nya. Metode
yang digunakan dalam tugas akhir ini penulis melakukan pengamatan langsung di
tempat produksi extrusion blow PT Jayatama Selaras.

Kata kunci: proses extrusion blow, defect, extrusion blow, bintik, ulir, dan body
tipis sebelah
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