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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Magang industri merupakan salah satu mata kuliah wajib Departemen Teknik Mesin 
Industri tepatnya pada semester 7 untuk program studi Teknologi Rekayasa Manufaktur. 
Sebagai mahasiswa vokasi yang diharapkan akan menjadi lulusan berkompeten dan 
terampil dalam hal praktisi, magang industri merupakan hal yang sangat penting dalam 
proses belajar mahasiswa. Melalui magang industri ini mahasiswa diharapkan mampu 
memahami bidang keilmuan Teknik Mesin Industri secara lebih riil. Selain itu, 
mahasiswa juga diharapkan mampu memahami fungsi mata kuliah yang telah didapatkan 
di kelas sebelumnya, dan dapat mengimplementasikan dalam mengerjakan pekerjaan-
pekerjaan yang biasanya dikerjakan oleh seorang sarjana Teknik mesin di suatu 
perusahaan. 

Sebagai mahasiswa Teknologi Rekayasa Manufaktur, memperdalam ilmu mengenai 
proses manufaktur menjadi sebuah hal yang utama. PT. Trass Anugrah Makmur 
merupakan perusahaan dalam bidang manufaktur khususnya berbahan plastik. Sehingga 
perusahaan tersebut tepat untuk menjadi tempat belajar mengenai proses manufaktur 
secara lebih riil. Di PT. Trass Anugrah Makmur juga terdapat mesin – mesin manufaktur 
seperti CNC, bubut, injection blow molding, thermoforming, EBM, dan lain sebagainya. 
Hal ini tentu menjadi penunjang yang sangat baik dalam menerapkan ilmu teknik mesin 
di perkuliahan pada industri secara riil. 

Adanya magang industri bukan semata – mata hanya untuk mengaplikasikan ilmu 
perkuliahan pada industri, namun juga belajar bagaimana tentang kehidupan dunia kerja. 
Hubungan sosial dengan orang – orang di industry, bagaimana cara menghadapi suatu 
masalah yang mendesak, bagaimana cara mengambil jalan tengah yang tidak merugikan 
banyak pihak, bagaimana bisa memberikan pelayanan terbaik pada orang lain (customer), 
dan juga cara menghargai rekan kerja serta atasan. Kegiatan magang industri sangat 
bermanfaat terutama bagi mahasiswa vokasi yang mendapatkan jatah sks lebih banyak 
untuk magang industri daripada sarjana reguler. Sebagaimana tujuan dibentuknya 
program vokasi adalah untuk mencetak lulusan yang berkompeten dan memiliki skill 
praktik yang baik sehingga ketika terjun ke dunia industri, mahasiswa freshgraduate 
vokasi memiliki pengalaman dan kemampuan yang cukup 

 
1.2 Tujuan Magang 

1.2.1 Tujuan Umum 
Secara umum, kegiatan magang industri memiliki tujuan untuk mempelajari 

penerapan ilmu Teknik Mesin Industri pada perusahaan secara riil. 
1.2.2 Tujuan Khusus 

Selain tujuan umum, magang industri ini juga ditujukan agar mahasiswa 
dapat memecahkan masalah di perusahaan. Di PT. Trass Anugrah Makmur salah 
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satunya adalah mengatasi adanya plug assist yang terdapat di body cup. Peserta 
magang diharapkan dapat memberikan saran yang sesuai dengan kondisi riil dan 
teori yang relevan. 

 
1.3 Manfaat 

Manfaat dari kegiatan magang industri ini adalah mahasiswa dapat mengaplikasikan 
ilmu teknik mesin di industri secara nyata, mahasiswa dapat mengetahui gambaran dunia 
kerja secara langsung, mahasiswa dilatih untuk memiliki problem solving yang baik, serta 
mahasiswa mampu menyelesaikan suatu permasalahan yang ada di perusahaan dengan 
bekal ilmu teknik mesin di perkuliahan. 
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BAB II 

GAMBARAN UMUM PT. TRASS ANUGRAH MAKMUR  
 

2.1 Sejarah PT. Trass Anugrah Makmur 
PT. Trass Anugrah Makmur merupakan salah satu perusahaan swasta yang bergerak 

di industri plastik khususnya berbahan PET (Polyethylene Terephthalate) dan PP 
(Polypropylene). PT. Trass Anugrah Makmur terletak di Jl. Gunung Gangsir Km. 4,5 
No.77 Dsn.Gesing RT.001/RW.008, Kelurahan Randupitu, Kecamatan Gempol, 
Pasuruan, Jawa Timur 61755. Perusahaan ini berfokus pada produk kemasan foodgrade, 
namun beberapa produk juga tidak digunakan untuk kemasan makanan atau minuman. 
Selain itu, perusahaan ini tidak hanya memproduksi free item namun juga menjalin 
hubungan dengan perusahaan makanan, café, swalayan, dll. Berikut adalah logo PT. 
Trass Anugrah Makmur 

 
Gambar 2.1 Logo PT. Trass Anugrah Makmur  

[Sumber: Perusahaan.net] 
 

PT. Trass Anugrah Makmur didirikan oleh Subagio Thamtoro (putra sulung keluarga 
Thamtoro) pada tanggal 18 Februari 2015. Sebelumnya perusahaan ini bernama PT. Tri 
Adi Manunggal yang hanya memproduksi produk medical seperti perban, botol infus, 
kapsul, dan sebagainya. Lokasi PT. Tri Adi Manunggal terletak di Dusun Gemurung 
Kidul, Gemurung, Kecamatan Gedangan, Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur 61254. Pada 
tahun 2017 berpindah lokasi di JL Gunung Gangsir, Randupitu, Kecamatan Gempol, 
Kabupaten Pasuruan, Jawa Timur. Kemudian berubah nama menjadi PT. Trass Anugrah 
Makmur yang kemudian mendirikan unit baru yaitu packaging.  

Seiring berjalannya waktu, PT. Trass Anugrah Makmur memiliki 3 unit produksi 
yaitu Extruder, Botol, dan Thermoforming. Kemudian PT. Trass Anugrah Makmur 
berkembang dengan membuat mold secara mandiri sehingga dibentuk divisi Moldshop 
(bengkel yang memproduksi mold). Sehingga perusahaan ini benar – benar mandiri dalam 
memproduksi produknya sendiri mulai dari mold, roll plastik, hingga produk jadi. 
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Namun, untuk tutup botol tidak diproduksi di perusahaan ini karena rata – rata tutup botol 
berbahan HDPE dan logam (untuk botol obat sirup), sedangkan di PT. Trass Anugrah 
Makmur hanya memproduksi berbahan PET dan PP.  
2.2 Struktur Organisasi 

Gambar 2.2 Struktur Organisasi PT. Trass Anugrah Makmur 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 

 
Pada tahun 2017, PT. Tri Adi Manunggal berubah nama menjadi PT. Trass Anugrah 

Makmur disertai dengan banyak perubahan lainnya yaitu perubahan lokasi dan unit 
produksi. Sejak tahun 2017 juga terjadi perombakan struktur organisasi karena adanya 
penambahan dan penggabungan beberapa unit baru seperti yang ada pada gambar di atas. 
Struktur organisasi di PT. Trass Anugrah Makmur terdiri dari beberapa pihak yaitu : 
2.2.1 Direktur  

Bertugas memimpin dan bertanggung jawab secara mutlak terhadap seluruh 
operasional pabrik, termasuk didalamnya adalah penandatanganan Memorandum 
Of Understanding. Direktur Utama membawahi langsung seluruh jajaran yang ada 
di PT Semen Indonesia   

2.2.2 Food Safety Team Leader 

Food Safety Team Leader terdiri dari Document Control dan Auditor Internal 
yang bertugas untuk mengecek dan mengontrol bagaimana pelaksanaan produksi 
mulai dari K3 yang diterapkan, keamanan produk, dokumen yang berkaitan 
dengan proses produksi, dll. Team ini memiliki peran penting untuk menjaga 
kualitas produk yang dihasilkan oleh PT. Trass Anugrah Makmur, mengingat 
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bahwa sebagian besar produk dari perusahaan ini adalah food grade (packaging 
makanan dan minuman) sehingga harus dipastikan keamanannya untuk 
konsumen. 

2.2.3 Marketing Manager 

Marketing Manager bertugas mengatur pemasaran produk dan memastikan 
bahwa customer puas dengan produk yang dihasilkan perusahaan. Selain itu, 
marketing manager juga aktif dalam mencari customer, dikarenakan PT. Trass 
Anugrah Makmur tidak hanya menunggu pesanan namun juga menawarkan free 
item untuk dijual secara bebas tanpa diberikan label kepemilikan oleh perusahaan 
lain yang memesan secara eksklusif. Marketing manager harus update mengenai 
produk – produk plastik yang saat ini sedang gencar atau packaging unik yang 
baru – baru ini muncul di pasaran, sehingga produk PT. Trass Anugrah Makmur 
dapat dipasarkan sesuai dengan perubahan kondisi. 

2.2.4 Acc / Finance Manager 

Finance Manager bertugas dalam bidang keuangan, mengatur uang masuk dan 
keluar. Berapa biaya yang dikeluarkan oleh perusahaan mulai dari pembelian 
bahan baku, biaya pengiriman produk, konsumsi pekerja, pembelian kardus 
packaging, dll. Selain itu juga harus membuat laporan keuangan untuk 
menghindari kesalahan pengelolaan keuangan dan dapat menjelaskan dengan 
benar ketika dilakukan audit.  

2.2.5 Factory Manager 

Factory manager membawahi HRD/GA, Production, QA/QC, Purchasing, 
Workshop, dan Engineering. Factory manager berbeda dengan manager bidang 
lainnya, karena Factory Manager benar – benar turut langsung dalam perusahaan 
sedangkan yang lainnya bersifat fleksibel dan cenderung hanya melakukan 
pengawasan secara tidak langsung. Factory Manager bertugas melakukan 
pengawasan langsung dan mengatur segala hal yang terjadi dalam produksi, mulai 
dari datangnya bahan baku hingga dikirimnya produk pada costumer. 

2.2.6 Product Development 

Sesuai dengan artinya, product development bertugas untuk mengembangkan 
produk. Produk yang semula memiliki kualitas yang masih kurang layak untuk 
dipasarkan diperbaiki menjadi produk yang layak dan berkualitas. Product 
development juga harus pandai dalam menganalisis kekurangan produk dan 
bagaimana solusi untuk memperbaikinya. Hal ini akan sangat membantu pihak 
operator untuk mengubah settingan atau melakukan hal lain agar produk menjadi 
lebih baik hingga dikatakan lolos oleh QC untuk dikirimkan ke customer atau 
dijual. 

2.2.7 Production 

Production terdiri dari PPIC, Warehouse / logistic, Bottle, Sheet, dan Thermo. 
PPIC bertugas untuk melakukan penjadwalan jalannya mesin dalam tiap harinya. 
Warehouse and logistic bertanggung jawab dalam pembuatan surat jalan dan 
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mengatur pengiriman barang dari gudang sampai diangkut oleh jasa pengiriman. 
Bottle merupakan suatu divisi atau unit yang mengatur segala hal mengenai 
produksi botol, sama halnya dengan sheet dan thermo. 

2.2.8 Engineering 

Engineering terdiri dari Utilities and Machine Maintenance serta Trial and 
Mold Maintenance. Sesuai dengan maknanya, mereka bertugas dalam melakukan 
perawatan peralatan, mesin, serta mold atau cetakan. Perawatan dilakukan secara 
berkala untuk mencegah kerusakan fatal yang mengakibatkan banyaknya kerugian 
perusahaan. 

 
2.3 Visi dan Misi Perusahaan 

Visi :   
1. Bertujuan menjadi perusahaan manufaktur plastik terkemuka di Indonesia 
2. Bertujuan menjadi kompetitif dalam biaya, kualitas, dan inovasi 
3. Bertujuan untuk meningkatkan nilai – nilai sosial dan ekonomi untuk seluruh 

karyawan dan pemegang saham 
4. Bertujuan untuk meningkatkan kesejahteraan masyarakat sekitar 

Misi :  
1. Membuat produk yang berkualitas tinggi, ekonomis, dan handal 
2. Memberikan pelayanan yang luar biasa, melampaui harapan pelanggan 

kami 
 

2.4 Kegiatan Produksi  
PT. Trass Anugrah Makmur melayani pembuatan segala macam produk plastik 

(packaging) mulai dari produk Botol plastik, Cup plastik, Tray plastik, dll. Customernya 
telah tersebar diseluruh wilayah Indonesia dari berbagai industri pangan dan minuman. 
Selain dalam bidang packaging plastik, PT. trass Anugrah Makmur juga bergerak dalam 
bidang medical yaitu memproduksi perban, botol infus, kapsul, dan sebagainya. Untuk 
menunjang kegiatan produski diatas PT. Trass Anugrah Makmur telah mampu merancang 
serta memanufaktur sendiri komponen-komponen pembentuk produk atau disebut dengan 
Moulding. Diantaranya yang dibuat adalah Blow Moulding, Injection Moulding, dan 
Thermoforming. 

 
2.4.1. Blow Moulding 

Blow moulding adalah proses manufaktur yang digunakan untuk membentuk benda-
benda plastik berhollow seperti botol, wadah, dan produk plastik lainnya. Proses ini 
dimulai dengan pembuatan cetakan yang terdiri dari dua setengah bagian yang presisi 
sesuai dengan bentuk produk yang diinginkan. Bahan plastik yang biasanya digunakan, 
seperti polietilena rendah atau tinggi densitas, dipanaskan hingga menjadi leleh sehingga 
dapat dibentuk. Kemudian, bahan plastik yang telah dipanaskan dimasukkan ke dalam 
cetakan yang telah siap. Proses peniupan udara dilakukan dengan mendorong udara tekan 
ke dalam cetakan melalui saluran yang ada di dalamnya. Udara tekan ini memaksa bahan 
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plastik menyebar dan melekat pada dinding cetakan, membentuk produk plastik yang 
diinginkan. Setelah proses pendinginan, cetakan dibuka, dan produk plastik yang telah 
membeku di dalamnya dapat dikeluarkan. Blow moulding digunakan secara luas dalam 
industri makanan dan minuman, farmasi, kosmetik, dan sektor lainnya untuk 
memproduksi berbagai jenis wadah dan botol plastik dengan efisiensi dan biaya yang 
relatif rendah. 

Blow moulding atau Blow Forming adalah proses manufaktur di mana plastik 
berongga terbentuk. Produk cetakan tiup dibentuk oleh berbagai bahan 
termoplastik. Plastik jenis thermoplastiks merupakan jenis plastik yang memiliki 
kemampuan untuk didaur ulang atau dicetak kembali dengan beberapa proses dan 
metode. Jenis plastik yang termasuk dalam golongan thermoplast adalah : PE, PET, PP, 
PS, ABS, SAN, nylon, BPT, Polycetal (POM), PC, dll (Mujiarto, 2005). Berikut tahapan 
proses blow molding secara garis besar:  

1. Peleburan resin (plastikizing). 
2. Pembuatan parison dengan cara extrusion atau pembuatan preform dengan cara 

injection. 
3. Peniupan atau pemompaan dengan udara bertekanan pada parison atau preform 

dengan diikuti proses pendinginan. 
4. Pelepasan produk dari bagian cetakan (mold). 
5. Pemangkasan (finishing) produk. (langkah pemangkasan biasanya dilakukan. 

Namun, diantara yang lainnya hanya sampai pada langkah ke 4 saja). 

Ada beberapa jenis teknologi pencetakan poduk plastik diantaranya sebagai berikut: 

 
Gambar 2.3 Jenis-jenis Blow Moulding 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
 

a. Extrusion Blow Moulding 

Extrusion Blow Moulding (EBM) adalah proses manufaktur yang digunakan 
untuk membentuk produk berongga, seperti botol plastik, dengan menggunakan 
tekanan udara. Proses ini dimulai dengan pemanasan dan pencairan plastik dalam 
bentuk tabung atau parison yang dikeluarkan dari die ekstrusi. Kemudian, parison 
panas ditiupkan atau ditarik ke dalam cetakan yang berbentuk negatif dari produk yang 
diinginkan. Udara tekan kemudian ditiupkan ke dalam parison untuk membentuk 
plastik yang menempel pada dinding cetakan dan membentuk produk berongga. 



8 
 

 

Setelah plastik mendingin dan mengeras, cetakan dibuka dan produk jadi dapat 
dikeluarkan. 

Fungsi utama dari extrusion blow moulding adalah untuk menciptakan produk 
plastik berongga dengan biaya produksi yang relatif rendah dan dalam jumlah yang 
besar. Proses ini dapat digunakan untuk memproduksi berbagai macam produk seperti 
botol minuman, wadah kosmetik, jerry can, dan banyak lagi. Keuntungan utama dari 
EBM adalah fleksibilitas dalam mendesain bentuk dan ukuran produk, serta 
kemampuan untuk menghasilkan produk dengan dinding tipis yang kuat dan ringan. 
Selain itu, EBM juga efisien dalam hal waktu produksi, karena prosesnya dapat 
dilakukan secara kontinu dan dalam satu langkah. 

Ini terdiri dari mesin dengan konveyor sekrup, di atasnya adalah terdapat 
penampungan di mana semua bahan plastik mentah dituangkan didalamnya. Ini juga 
terdiri dari elemen pemanas untuk melelehkan bahan plastik. Mekanisme Pertama, 
bijih plastik mentah ditempatkan dipenampungan, dengan memanfaatkan gaya 
gravitasi maka turun ke mesin dan didorong oleh konveyor Sekrup ke daerah pemanas 
di mana bijih akan meleleh. Akhirnya, kemudian  bahan cair didorong ke depan 
melalui lubang kecil (gate) ke dalam cetakan. Udara ditiupkan ke parison lunak diikuti 
dengan proses curing, bagian tersebut kemudian didinginkan dan dikeluarkan dari 
cetakan. Parison adalah tabung preform yang berlubang, dan memiliki lubang di salah 
satu ujungnya. 

 
Gambar 2.4 Extrusion Blow Moulding 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
 

b. Injection Blow Moulding 

Injection blow moulding adalah proses manufaktur yang digunakan untuk 
menghasilkan botol atau wadah plastik dengan bentuk yang kompleks, seperti botol 
minuman atau kosmetik. Proses ini terdiri dari dua tahap utama. Tahap pertama adalah 
injection, di mana bahan plastik cair disuntikkan ke dalam cetakan yang memiliki 
rongga yang tepat sesuai dengan bentuk akhir yang diinginkan. Bahan plastik 
kemudian didinginkan dan membentuk parison, yaitu preform botol yang masih 
memiliki leher terbuka. Tahap kedua adalah blow moulding, di mana parison 
dimasukkan ke dalam cetakan yang sesuai dengan bentuk akhir dan ditiup dengan 
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udara bertekanan tinggi untuk membentuk botol plastik yang solid dan kokoh. Proses 
ini biasanya dilakukan secara otomatis dengan mesin yang canggih dan presisi tinggi. 

Injection blow moulding memiliki beberapa fungsi yang penting dalam industri 
manufaktur. Pertama, proses ini memungkinkan produksi botol atau wadah plastik 
dengan bentuk yang sangat kompleks, termasuk desain unik dan fitur khusus seperti 
leher botol yang ramping atau pegangan yang ergonomis. Hal ini memberikan 
keleluasaan bagi produsen dalam menciptakan produk yang menarik dan berbeda 
untuk memenuhi kebutuhan dan preferensi konsumen. Selain itu, injection blow 
moulding juga menghasilkan botol dengan kekuatan dan kekokohan yang baik, 
sehingga dapat menahan tekanan internal dan mempertahankan kualitas produk di 
dalamnya. Proses ini juga efisien dalam hal penggunaan bahan plastik, karena hanya 
memerlukan jumlah yang tepat untuk membentuk botol, mengurangi limbah dan biaya 
produksi. Dengan demikian, injection blow moulding merupakan teknologi yang 
sangat berguna dan efektif dalam pembuatan botol dan wadah plastik berkualitas 
tinggi. Ini adalah proses produksi produk plastik dengan siklus non-kontinyu yang 
terdiri dari 2 fase, yaitu : 
1. Parison dicetak dengan menyuntikkan plastik cair ke dalam rongga female parison 

untuk membentuk preform sebagai bahan baku awal sebelum dilakukkan blowing. 

2. Parison masuk kedalam cavity produk dipegang oleh komponen lip cavity, dimana 
ini merupakan tahap blowing untuk membentuk bagian akhir produk. Kemudian 
tahap terakhir produk dieject supaya keluar. 

 
Gambar 2.5 Injection Blow Moulding 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
 

c. Injection Strecth Blow Moulding 

Injection stretch blow moulding (ISBM) adalah proses manufaktur yang 
digunakan untuk menghasilkan botol plastik dengan presisi tinggi dan kekuatan 
mekanis yang baik. Proses ini melibatkan beberapa langkah penting, dimulai dengan 
penempatan bahan plastik dalam bentuk pelet ke dalam mesin injeksi. Bahan plastik 
kemudian dipanaskan dan meleleh sebelum disuntikkan ke dalam cetakan yang 
memiliki bentuk prabentuk botol. Setelah itu, cetakan ditransfer ke mesin stretch blow 
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moulding, di mana bahan plastik yang masih dalam keadaan panas ditarik dan ditiup 
untuk membentuk botol yang akhir. 

Proses ISBM menawarkan beberapa keuntungan. Pertama, presisi tinggi dalam 
pembentukan botol dapat dicapai karena cetakan yang digunakan memiliki desain 
yang sangat detail. Hal ini memungkinkan produksi botol dengan toleransi dimensi 
yang ketat. Kedua, kekuatan mekanis botol yang dihasilkan sangat baik karena bahan 
plastik yang ditarik dan ditiup mengalami orientasi molekul yang seragam, sehingga 
meningkatkan ketahanan dan kekuatan botol tersebut. Ketiga, ISBM memungkinkan 
produksi botol dalam jumlah besar secara efisien dan konsisten. 

Injection stretch blow moulding banyak digunakan dalam industri minuman, 
farmasi, kosmetik, dan industri lainnya yang membutuhkan botol plastik berkualitas 
tinggi. Proses ini memungkinkan produsen untuk menciptakan botol dengan berbagai 
ukuran, bentuk, dan fitur yang spesifik sesuai kebutuhan pasar. Dengan menggunakan 
teknologi ini, produsen dapat menghasilkan botol yang tahan terhadap tekanan 
internal, transparan, higienis, dan ringan namun kuat. 

Proses pada jenis ini yang pertama (preform) bentuk awal dibuat menggunakan 
cetakan injeksi atau proses serupa. Leher preforms sepenuhnya selesai, tetapi diameter 
dan panjang bagian tubuh jauh lebih kecil daripada produk akhir. Preform kemudian 
menjalani proses peregangan. Ini adalah teknologi yang paling disukai untuk membuat 
botol PET. 

 
Gambar 2.6 Injection Stretch Blow Moulding 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
 

d. Jenis Blow Moulding pada PT. Trass Anugrah Makmur 

Pada kasus produksi botol di PT. Trass Anugrah lebih memilih jenis Injection 
Stretch Blow Moulding. seperti inilah tahapan prosesnya : 
1. Bijih plastik dalam keadaan melting diinjeksikan ke dalam femele cavity dan male 

parison untuk membentuk preform. 

2. Kemudian plastik dipindahkan ke proses blowing oleh komponen lip cavity. 

3. Sebelum udara ditiupkan melalui komponen blowpin, terdapat proses strecthing 
preform oleh komponen As Stretch sehingga bakalan plastik (preform) terjadi 
pemanjangan sampai batas insert bottom lalu dilakukkan blowing sehingga 
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preform dapat mengembang dan membentuk sesuai dengan bentuk profil dari 
mold (cetakan). 

4. Kemudian plastik dipindahkan ke proses Ejection oleh komponen lip cavity. 

5. Cetakan terbuka lalu produk dieject supaya jatuh. 

 
Gambar 2.7 Kontruksi Proses Injection Blow Moulding 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
 

2.4.2. Thermoforming 
Proses thermoforming merupakan metode pembentukan material plastik dengan 

menggunakan panas dan tekanan. Pada proses ini, selembar material plastik, seperti 
lembaran polimer atau lembaran termoplastik, dipanaskan hingga mencapai suhu yang 
cukup tinggi agar dapat menjadi fleksibel. Setelah mencapai suhu yang tepat, material 
plastik tersebut ditempatkan di atas cetakan yang sesuai dengan bentuk yang diinginkan. 
Kemudian, tekanan diberikan pada material plastik, baik melalui penggunaan vakum atau 
penekanan mekanis, untuk memastikan material tersebut menyesuaikan dengan cetakan. 
Setelah material mengeras, cetakan dilepaskan dan produk jadi yang telah terbentuk dapat 
digunakan untuk berbagai macam aplikasi, seperti baki makanan, kemasan produk, 
bagian dalam kendaraan, dan lain sebagainya. Proses thermoforming biasanya digunakan 
dalam industri manufaktur karena relatif cepat, ekonomis, dan mampu menghasilkan 
produk dengan presisi yang baik. 

Thermoforming adalah proses pembentukan dimana lembaran plastik yang 
setelah mengalami proses pemanasan, plastik ini berubah strukturnya menjadi lunak dan 
lentur, yang kemudian dikenai proses pressure atau vacuum, yang sesuai dengan bentuk 
cetakannya (Crawford,1987). Pada dasarnya thermoforming ini mempunyai dua bagian 
besar, yaitu vacuum forming dan pressure forming. 
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a. Vacum Forming 

Proses vacuum forming adalah metode pembentukan material termoplastik yang 
melibatkan penggunaan tekanan vakum untuk membentuk benda kerja sesuai dengan 
cetakan yang diinginkan. Proses ini dimulai dengan memanaskan selembar lembaran 
termoplastik, seperti polistirena, polietilena, atau polikarbonat, hingga mencapai 
keadaan yang mudah dibentuk. Lembaran plastik tersebut kemudian ditempatkan di 
atas cetakan yang memiliki bentuk yang diinginkan. Setelah itu, sebuah ruang hampa 
udara diciptakan di antara cetakan dan lembaran plastik dengan menggunakan vakum. 
Tekanan vakum yang diciptakan mengakibatkan lembaran plastik menempel erat pada 
cetakan, mengikuti kontur dan detailnya. Ketika lembaran plastik mendingin, ia akan 
mempertahankan bentuk yang diinginkan. Proses vacuum forming digunakan secara 
luas dalam industri manufaktur untuk menghasilkan berbagai macam produk, seperti 
wadah makanan, bingkai poster, panel instrumen, hingga bagian-bagian kendaraan. 
Keunggulan dari proses ini adalah kecepatan produksi yang tinggi, biaya yang relatif 
rendah, dan kemampuan untuk membuat produk dengan berbagai bentuk yang 
kompleks.  

Vacum forming adalah proses dimana lembaran thermoplastik (Sheet) diletakkan 
di atas cetakan, yang kemudian dipanaskan sampai kondisinya menjadi lunak, yang 
kemudian di vacuum dari bawah sehingga plastik tadi terbentuk sesuai yang 
diinginkan (Crawford,1987). Vacuum forming ini dapat merubah plastik dalam bentuk 
lembaran menjadi plastik yang mempunyai bentuk geometri. Lembaran plastik ini 
mempunyai range ketebalan dari 0,025 mm sampai 0,6 mm. Material yang baik 
digunakan dalam proses vacuum disebut polystyrene. ABS, PVC, acrylic, 
polycarbonate, polypropylene dan high and low density polyethylene. 

 
Gambar 2.8 Vacum Forming 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
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b. Pressure Forming 

Proses pressure forming merupakan metode manufaktur yang digunakan untuk 
membentuk bahan lembaran plastik menjadi produk berbentuk tiga dimensi. Proses ini 
melibatkan pemanasan bahan plastik lembaran hingga mencapai suhu yang tepat untuk 
membuatnya lentur. Kemudian, bahan plastik yang sudah lunak ditempatkan di atas 
cetakan yang memiliki bentuk yang diinginkan. Setelah itu, cetakan dan bahan plastik 
tersebut ditekan dengan menggunakan tekanan udara atau hidrolik. Tekanan yang 
diterapkan pada bahan plastik membuatnya mengikuti bentuk cetakan dengan presisi 
yang tinggi. Proses pressure forming biasanya dilakukan pada suhu yang lebih tinggi 
daripada proses thermoforming konvensional, sehingga memungkinkan untuk 
membentuk plastik dengan ketebalan yang lebih besar dan mendapatkan detail yang 
lebih tajam pada produk akhir. 

Keuntungan dari proses pressure forming adalah kemampuannya untuk 
menghasilkan produk dengan kekuatan struktural yang baik, presisi yang tinggi, dan 
permukaan yang halus. Proses ini juga lebih ekonomis dibandingkan dengan teknik 
pembentukan lainnya seperti injeksi plastik, karena tidak memerlukan biaya cetakan 
yang mahal. Oleh karena itu, pressure forming sering digunakan dalam produksi 
produk-produk plastik yang membutuhkan ketahanan dan penampilan yang baik, 
seperti casing elektronik, kemasan makanan, dan produk-produk otomotif. Pressure 
forming adalah proses dimana lembaran plastik yang dipanaskan pada cetakan, 
kemudian diberikan tekanan udara pada bagian atas lembaran plastik yang dipanaskan 
(Crawford,1987). dengan tekanan yang tinggi dapat dengan mudah untuk membentuk 
lembaran plastik.  

 
Gambar 2.9 Pressure Forming 

[Sumber: www.mesinkemasan.co] 
 

2.4.3 Quality Control 

 Quality control (pengendalian kualitas) merujuk pada proses sistematis yang 
dilakukan dalam suatu organisasi atau perusahaan untuk memastikan bahwa produk atau 
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layanan yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Tujuan dari quality 
control adalah untuk mendeteksi dan mengurangi cacat, kesalahan, atau ketidaksesuaian 
yang mungkin terjadi selama proses produksi atau pelayanan. 

Proses kerja quality control melibatkan langkah-langkah berikut: 
1. Pengumpulan Data: Pertama, data terkait kualitas produk atau layanan dikumpulkan 

dan dicatat. Data ini bisa meliputi pengukuran, pengamatan, atau hasil pengujian. 
2. Pemeriksaan Awal: Setelah data terkumpul, pemeriksaan awal dilakukan untuk 

memastikan apakah produk atau layanan memenuhi standar awal yang ditetapkan. Jika 
ada ketidaksesuaian, langkah-langkah perbaikan diterapkan sebelum melanjutkan ke 
langkah berikutnya. 

3. Pengujian: Tahap pengujian dilakukan untuk memverifikasi kualitas produk atau 
layanan. Metode pengujian dapat bervariasi tergantung pada jenis produk atau layanan 
yang diperiksa. Pengujian bisa mencakup pengukuran dimensi, kekuatan, kinerja, 
keandalan, atau parameter kualitas lainnya. 

4. Analisis: Hasil pengujian dianalisis secara mendalam untuk mengevaluasi kualitas 
produk atau layanan. Data dikomparasikan dengan standar kualitas yang ditetapkan 
dan toleransi yang diizinkan. Hasil analisis membantu dalam mengidentifikasi 
penyimpangan dan masalah potensial. 

5. Tindakan Perbaikan: Jika ditemukan ketidaksesuaian atau cacat, tindakan perbaikan 
dilakukan untuk menghilangkan masalah tersebut. Hal ini melibatkan identifikasi akar 
penyebab cacat, perbaikan proses, dan pengambilan tindakan yang diperlukan untuk 
mencegah terulangnya kesalahan di masa depan. 

6. Monitoring dan Pengendalian: Proses quality control tidak berhenti setelah perbaikan 
dilakukan. Monitoring terus dilakukan untuk memastikan bahwa standar kualitas terus 
terpenuhi. Pengendalian dilakukan untuk mencegah adanya variasi yang tidak 
diinginkan dalam proses produksi atau pelayanan. 

Quality control merupakan bagian penting dalam siklus produksi atau pelayanan 
yang berkelanjutan. Dengan melakukan pengendalian kualitas yang baik, perusahaan dapat 
memastikan bahwa produk atau layanan yang dihasilkan memenuhi harapan pelanggan, 
mengurangi biaya perbaikan, meningkatkan reputasi perusahaan, dan menciptakan 
kepuasan pelanggan yang tinggi. Quality control memiliki kewajiban untuk memastikan 
produk yang dikirimkan ke customer adalah produk yang berkualitas baik. Sehingga quality 
control bertugas untuk memeriksa setiap proses produksi dan bagaimana kualitas produk 
yang sedang berjalan. Pemeriksaan ini dilakukan secara periodik setidaknya setiap 1 jam 
(jika produk yang sedang berjalan adalah produk yang sudah sering diproduksi, bukan 
produk trial). Dalam hal peningkatan kualitas produk, quality control bekerja sama dengan 
RND atau NPD (Research and Development) untuk menindak-lanjuti apabila produk trial 
masih belum memenuhi standard. Secara umum, instruksi kerja Quality Control adalah 
sebagai berikut : 
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Gambar 2.10 Pedoman Pelaksanaan Inspeksi 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
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Gambar 2.11 SOP Uji Top Load Botol 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 

 
Pengujian top load atau pembebanan atas ini hanya dilakukan pada produk botol 

dengan tujuan untuk mengetahui beban maksimal yang dapat diberikan pada botol. Hal ini 
berkaitan dengan proses pemasangan tutup botol (terutama botol obat) yang memiliki tutup 
berbahan logam yang pemasangannya harus ditekan. Selain itu, pengujian ini juga 
bertujuan untuk mengetahui bagian botol yang lemah atau tipis, karena setelah dikenai 
pembebanan ini, bagian yang paling tipis akan lebih cepat bengkok. Pembebanan ini 
dilakukan secara perlahan – lahan, sehingga dapat diketahui batas maksimal beban yang 
dapat ditahan sebelum body botol mulai penyok.  

Pengujian ini dilakukan sesuai dengan jumlah cavity dan cycle. Pengujian produk 
botol berbeda dengan thermoforming, pengambilan sampel produk botol tidak hanya 
sejumlah cavity namun juga cycle. Misalnya suatu jenis produk botol memiliki 5 cavity dan 
diproduksi di mesin IBM yang terdapat 3 cycle, maka harus mengambil 15 buah botol. 
Sehingga untuk setiap pengujian dan pengukuran produk, 15 botol tersebut yang akan 
mewakili kualitas produksi botol yang berjalan pada suatu mesin hari tersebut. Setelah 
pengujian selesai, perlu dicatat hasilnya dan benda yang telah diuji tidak boleh 
dikembalikan lagi. 
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Gambar 2.12 SOP Pengukuran Massa Produk 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
 

 Pengukuran massa produk dilakukan pada semua jenis produk baik botol maupun 
thermoforming seperti tray dan cup. Produk ditimbang pada neraca digital / balance yang 
akan menunjukkan ukuran massa produk. Selain itu, neraca juga digunakan untuk 
mengukur volume atau brimfull produk. Caranya dengan melakukan langkah – langkah di 
atas terlebih dahulu, kemudian menekan tombol Tare pada neraca digital, maka neraca akan 
menunjukkan angka 0,0. Setelah itu, produk diambil dari neraca kemudian diisikan air. 
Meskipun setiap produk tidak selalu diisi air (dalam sisi penggunaan yang sebenarnya), 
namun air dipilih untuk mengukur kapasitas maksimal yang dapat ditampung oleh produk 
karena air memiliki massa jenis 1, sehingga lebih mudah untuk menentukan nilainya. 
  Air diisikan hingga penuh dan cembung (dilihat dengan pandangan lurus dari 
samping). Kemudian dilakukan pencatatan nilai brimfull. Ukuran brimfull berbeda dengan 
netto yang tertulis pada kemasan nantinya, karena brimfull ada volume maksimal yang 
ditampung, sedangkan netto yang tertulis adalah volume produk yang dikemas. Pengujian 
ini dilakukan dengan tujuan untuk menghindari kurangnya kemampuan produk dalam 
menampung. 
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Gambar 2.13 SOP Pengukuran Dimensi Produk 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
 

Pengukuran dimensi dilakukan untuk semua jenis produk baik botol maupun 
thermoforming seperti tray dan cup. Banyaknya aspek yang perlu diukur tergantung pada 
permintaan customer. Produk free item (tidak dikhususkan untuk suatu brand atau client 
tertentu) cenderung lebih longgar dalam hal pengukuran (aspek yang diukur tidak banyak, 
asal memenuhi dalam segi fungsi dan tidak ada defect mayor). Namun produk yang khusus 
atau premium seperti produk tray roma sari gandum, memiliki banyak aspek yang perlu 
diukur untuk memastikan bahwa bentuknya nyaris sempurna. 

Dimensi yang diukur akan diinput ke dalam laporan pengukuran dimensi, contohnya 
tercantum pada lampiran. Pengukuran ini dilakukan setiap pagi oleh QC staff, namun setiap 
awal shift dilakukan oleh QC land. Pengukuran hanya dilakukan dengan jangka sorong atau 
vernier calliper.  
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Gambar 2.14 SOP Sampling Produk 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 

 
Kegiatan sampling produk ini tidak dilakukan setiap hari namun dianjurkan untuk 

sering (lebih baik lagi jika rutin). Namun, realitanya, kegiatan sampling dilakukan apabila 
terjadi kecurigaan atau keraguan atas lolosnya barang yang tidak sesuai standard ke dalam 
box packing yang telah ditumpuk di gudang. Sampling ini dilakukan dengan aturan tertentu 
seperti yang tertera pada gambar 2.15 yaitu AQL.  

Sebagaimana tugas utama Quality Control adalah memastikan bahwa produk yang 
sampai ke customer adalah produk yang berkualitas baik, maka pengecekan juga harus 
dilakukan dengan aturan dan seteliti mungkin untuk meminimalisir terkirimnya produk 
cacat pada customer. Tabel AQL digunakan sebagai acuan pengambilan sample produk. 
Setiap customer memiliki permintaan yang berbeda – beda untuk angka AQL yang akan 
digunakan. Seringnya, customer mengambil angka 0,25. Jika ditemukan 1 cacat dari 80 
produk maka dinyatakan reject.  
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Gambar 2.15 Tabel AQL (Acceptable Quality Levels) 

[Sumber: Anasrul, 2022] 
 

Acceptable Quality Levels (AQL) adalah konsep yang digunakan dalam kontrol kualitas 
untuk menentukan tingkat penerimaan atau penolakan produk yang dihasilkan dalam proses 
produksi (A. Rahman, 2020). AQL digunakan untuk mengukur sejauh mana produk atau 
sampel produk memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Pada dasarnya, AQL 
menentukan jumlah atau persentase cacat yang dapat diterima dalam suatu produk atau 
sampel produk sebelum dianggap tidak memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Konsep 
AQL didasarkan pada prinsip bahwa tidak mungkin untuk mencapai kesempurnaan mutlak 
dalam produksi massal, dan sejumlah cacat minor masih dapat diterima. 

Dalam proses pengendalian kualitas, tingkat AQL ditentukan dengan menggunakan tiga 
angka, misalnya, 1.5.4. Angka pertama (1) mewakili tingkat AQL untuk cacat yang sangat 
serius yang dapat mengakibatkan produk tidak dapat digunakan atau membahayakan 
pengguna (Anasrul, 2022). Angka kedua (5) mewakili tingkat AQL untuk cacat yang serius 
tetapi tidak mengancam keselamatan atau fungsi produk. Angka ketiga (4) mewakili tingkat 
AQL untuk cacat minor yang tidak berpengaruh signifikan terhadap kinerja atau penampilan 
produk. Selama pemeriksaan kualitas, sampel produk diambil secara acak dari populasi 
untuk diuji sesuai dengan AQL yang ditetapkan. Jika jumlah cacat dalam sampel melebihi 
tingkat AQL yang ditetapkan, maka serangkaian tindakan dapat diambil, seperti menolak 
seluruh lot produk, melakukan perbaikan atau penggantian, atau mengurangi tingkat 
produksi (Farzah & R, 2022). 

AQL dapat bervariasi tergantung pada industri, jenis produk, dan standar kualitas yang 
diterapkan. Selain itu, AQL hanyalah salah satu metode yang digunakan dalam kontrol 
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kualitas, dan perusahaan juga dapat menggunakan metode lain seperti Six Sigma atau 
pengendalian statistik proses (SPC) untuk meningkatkan kualitas produk. 
2.5 Lokasi PT. Trass Anugrah Makmur 

PT. Trass Anugrah makmur ini secara umum memiliki area yang cukup luas yakni 
10.000 m2 dengan 3 workshop yaitu Produksi, Moulshop, dan Medical, beserta beberapa 
fasilitas pendukung lainnya. Berikut ini adalah peta lokasinya. 

 
Gambar 2.16 Peta Lokasi PT. Trass Anugrah Makmur 

[Sumber: Google Maps] 
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BAB III 

PELAKSANAAN MAGANG  
 

3.1 Pelaksanaan Magang 
Magang dilaksanakan selama 4 bulan yang dimulai dari 1 Juli 2022 hingga 30 Oktober 

2022 dengan rincian kegiatan seperti tabel di bawah ini : 
Tabel 3.1 Logbook Pelaksanaan Magang 

Minggu 
ke- 

Hari 
ke- 

Waktu (Datang 
dan Pulang) 

Jam 
Mulai 

Jam 
Selesai 

Kegiatan 

1 

1 
Jumat, 1 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Pengenalan lingkungan 
perusahaan dengan 
berkeliling di berbagai divisi 
dan tempat – tempat 
produksi (packaging) 

• Mengenal secara umum 
bagaimana proses produksi 
mulai dari mold, sheet, 
botol, dan tray 
(thermoforming) 

• Mengenal produk – produk 
apa saja yang pernah dan 
sedang diproduksi 

2 
Senin, 4 Juli 
2022 (08.00 - 

16.30) 
08.00 16.30 

• Pengenalan alat ukur yang 
biasa digunakan oleh QC 
untuk mengecek dimensi 
produk 

• Mengukur dimensi beberapa 
produk dan mengisi form 
laporan pengukuran dimensi 

3 
Selasa, 5 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengukur dimensi produk 
thermoforming yang sedang 
diproduksi serta mengecek 
produk secara visual 

• Menganalisis produk apakah 
sudah sesuai dengan 
spesifikasi yang ditentukan 

• Belajar mengenai 
pengecekan ketebalan sheet 
(memantau informasi pada 
layar) 
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4 
Rabu, 6 Juli 

2022 (08.00 – 
16.30) 

08.00 16.30 

• Mengukur dimensi produk 
thermosforming yang 
sedang diproduksi serta 
mengecek produk secara 
visual 

• Menganalisis produk apakah 
sudah sesuai dengan 
spesifikasi yang ditentukan 

5 
Kamis, 7 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengukur dimensi produk 
thermoforming yang sedang 
diproduksi serta mengecek 
produk secara visual 

• Menganalisis produk apakah 
sudah sesuai dengan 
spesifikasi yang ditentukan 

6 
Jumat, 8 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengukur dimensi produk 
thermoforming yang sedang 
diproduksi serta mengecek 
produk secara visual 

• Menganalisis produk apakah 
sudah sesuai dengan 
spesifikasi yang ditentukan 

2 

7 
Senin, 11 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mempelajari secara detail 
proses produksi botol dan 
defect – defect yang biasa 
terjadi 

• Mempelajari pengecekan 
kualitas botol secara visual 
serta ketebalan tanpa 
menggunakan alat ukur 

8 
Selasa, 12 Juli 

2022  
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mempelajari bagaimana 
solusi untuk meminimalisir 
suatu defect tertentu pada 
botol 

• Mempelajari defect – defect 
apa yang biasa terjadi pada 
cup / produk thermoforming 

9 
Rabu, 13 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mempelajari bagaimana 
solusi untuk meminimalisir 
suatu defect tertentu pada 
botol 
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• Mempelajari defect – defect 
apa yang biasa terjadi pada 
cup / produk thermoforming 

10 
Kamis, 14 Juli 

2022  
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mempelajari bagaimana 
solusi untuk meminimalisir 
suatu defect tertentu pada 
botol 

• Mempelajari defect – defect 
apa yang biasa terjadi pada 
cup / produk thermoforming 

11 
Jumat, 15 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mempelajari bagaimana 
solusi untuk meminimalisir 
suatu defect tertentu pada 
botol 

• Mempelajari defect – defect 
apa yang biasa terjadi pada 
cup / produk thermoforming 

3 

12 
Senin, 18 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mempelajari alur kerja dan 
SOP QC tentang apa saja 
yang dilakukan QC setiap 
hari, bagaimana ketika ada 
trial produk, langkah apa 
yang perlu diambil saat ada 
complain, dll 

13 
Selasa, 19 Juli 

2022  
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

14 
Rabu, 20 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
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secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

15 
Kamis, 21 Juli 

2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

16 
Jumat, 22 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

4 

17 
Senin, 25 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

18 
Selasa, 26 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

19 
Rabu, 27 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
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dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

20 
Kamis, 28 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

21 
Jumat, 29 Juli 
2022 (08.00 – 

16.30) 
08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

5 

22 
Senin, 1 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

23 
Selasa, 2 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 
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24 
Rabu, 3 Agustus 

2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

25 
Kamis, 4 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

26 
Jumat, 5 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

6 

27 
Senin, 8 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

28 
Selasa, 9 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 
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• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

29 
Rabu, 10 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

30 
Kamis, 11 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

31 
Jumat, 12 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

7 32 
Senin, 15 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 
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33 
Selasa, 16 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

34 
Rabu, 17 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

35 
Kamis, 18 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

36 
Jumat, 19 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengambil sampel produk 
yang sedang berjalan (sesuai 
dengan jumlah cavity) untuk 
dilakukan pengecekan 
dimensi 

• Mencatat hasil pengecekan 
produk thermoforming 
secara visual secara berkala 
(setiap satu jam) 

8 37 
Senin, 22 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan tes kebocoran 
pada cup yang sedang 
dilakukan trial (dengan cara 
sealing) 

• Melakukan pengecekan drop 
test (dimasukkan di sebuah 
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tempat vacuum dengan 
tekanan beberapa bar selama 
waktu yang ditentukan) 

38 
Selasa, 23 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan tes kebocoran 
pada cup yang sedang 
dilakukan trial (dengan cara 
sealing) 

• Melakukan pengecekan drop 
test (dimasukkan di sebuah 
tempat vacuum dengan 
tekanan beberapa bar selama 
waktu yang ditentukan) 

39 
Rabu, 24 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan preform botol 
yang sedang dilakukan trial 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan botol yang ditrial 
yang menginformasikan apa 
saja yang perlu diperbaiki 
sebelum dilakukan produksi 
massal 

40 
Kamis, 25 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengetahui cara mengecek 
kualitas biji plastik sebelum 
digunakan sebagai bahan 
baku sheet 

41 
Jumat, 26 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan preform botol 
yang sedang dilakukan trial 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan botol yang ditrial 
yang menginformasikan apa 
saja yang perlu diperbaiki 
sebelum dilakukan produksi 
massal 

9 42 
Senin, 29 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan preform botol 
yang sedang dilakukan trial 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan botol yang ditrial 
yang menginformasikan apa 
saja yang perlu diperbaiki 
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sebelum dilakukan produksi 
massal 

• Melakukan pengecekan top 
load pada botol dan tes 
kebocoran dengan alat yang 
tersedia di lapangan 

43 
Selasa, 30 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Mengisi laporan barang 
datang atau incoming 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk botol 
yang baru 

44 
Rabu, 31 

Agustus 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan preform botol 
yang sedang dilakukan trial 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan botol yang ditrial 
yang menginformasikan apa 
saja yang perlu diperbaiki 
sebelum dilakukan produksi 
massal 

• Melakukan pengecekan top 
load pada botol dan tes 
kebocoran dengan alat yang 
tersedia di lapangan 

45 
Kamis, 1 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Menemani Manager untuk 
memperkenalkan kondisi 
produksi pada peserta MT 
sekaligus mempelajari 
proses produksi 

• Melakukan pengecekan cup 
printing dengan tape test 

46 
Jumat, 2 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan preform botol 
yang sedang dilakukan trial 

• Melakukan pengukuran 
ketebalan botol yang ditrial 
yang menginformasikan apa 
saja yang perlu diperbaiki 
sebelum dilakukan produksi 
massal 

• Melakukan pengecekan top 
load pada botol dan tes 
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kebocoran dengan alat yang 
tersedia di lapangan 

10 

47 
Senin, 5 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

48 
Selasa, 6 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

49 
Rabu, 7 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

50 
Kamis, 8 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

51 
Jumat, 9 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

11 

52 
Senin, 12 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

53 
Selasa, 13 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

54 
Rabu, 14 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 • Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 
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• Melakukan pengecekan 
produk botol dan tray secara 
visual 

55 
Kamis, 15 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Membantu proses packing 
sampel 

56 
Jumat, 16 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 

12 

57 
Senin, 19 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 
dan dimensi 

58 
Selasa, 20 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 
dan dimensi 

• Melakukan dokumentasi 
beberapa mesin dan proses 
produksi untuk menunjang 
laporan magang 

59 
Rabu, 21 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 
dan dimensi 

60 
Kamis, 22 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Membantu proses packing 
sampel 

61 
Jumat, 23 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 
dan dimensi 

13 62 
Senin, 26 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 • Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 
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• Melakukan pengecekan 
produk botol secara visual 
dan dimensi 

• Melakukan dokumentasi 
beberapa mesin dan proses 
produksi untuk menunjang 
laporan magang 

63 
Selasa, 27 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan dokumentasi 
beberapa mesin dan proses 
produksi untuk menunjang 
laporan magang 

64 
Rabu, 28 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan dokumentasi 
beberapa mesin dan proses 
produksi untuk menunjang 
laporan magang 

65 
Kamis, 29 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Membantu proses packing 
sampel 

66 
Jumat, 30 

September 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

14 
 

67 
Senin, 3 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

68 
Selasa, 4 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

69 
Rabu, 5 Oktober 

2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

70 
Kamis, 6 

Oktober 2022 08.00 16.30 • Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 
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(08.00 – 16.30) • Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

71 
Jumat, 7 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

15 

72 
Senin, 10 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

73 
Selasa, 11 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 • Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

74 
Rabu, 12 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Membantu proses packing 
sampel 

75 
Kamis, 13 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

76 
Jumat, 14 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Membantu proses packing 
sampel 

16 

77 
Senin, 17 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 - 

78 
Selasa, 18 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

79 
Rabu, 19 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

80 
Kamis, 20 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

81 Jumat, 21 
Oktober 2022 08.00 16.30 • Melakukan pemeriksaan 

dimensi botol 



37 
 

 
 

(08.00 – 16.30) 

17 

82 
Senin, 24 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pengukuran 
dimensi pada produk tray 

• Melakukan pencatatan 
dimensi botol 

83 
Selasa, 25 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Melakukan pemeriksaan 
produk cup 

84 
Rabu, 26 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Melakukan pemeriksaan 
produk cup 

85 
Kamis, 27 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 - 

86 
Jumat, 28 

Oktober 2022 
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Melakukan pemeriksaan 
dimensi botol 

• Melakukan pemeriksaan 
produk cup 

18 87 
Senin, 31 

Oktober 2022  
(08.00 – 16.30) 

08.00 16.30 

• Menyiapkan berkas 
penilaian, laporan magang, 
dan dokumentasi di tempat 
magang 

 
 

3.2 Metodologi Penyelesaian Tugas Khusus 
Metode yang dipakai untuk menyelesaikan tugas khusus adalah analisis 

menggunakan metode diagram QFD dan juga studi literatur. Dalam penyelesaian tugas 
khusus ini, penulis mencari alternatif lainnya selain usulan dari pihak NPD atau RND 
(Research and Development). Karena solusi yang dimiliki pihak perusahaan memerlukan 
waktu yang panjang dan biaya yang besar.  

Berikut adalah diagram alir pelaksanaan analisis : 
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Gambar 3.17 Diagram Alir Pelaksanaan Perbaikan 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
Detail diagram alir : 
a. Observasi 

Tahapan observasi ini dilakukan dengan cara mengamati produk yang dihasilkan 
oleh PT. Trass Anugrah Makmur setiap harinya. Selain itu juga dilakukan dengan 
banyak menggali informasi dari QC staff dan QC land. 

b. Perumusan Masalah 
Setelah melakukan observasi dengan mengamati proses produksi dan produk yang 

dihasilkan setiap harinya, maka didapatkan permasalahan yang sering terjadi pada 
produk salah satunya adalah Plug Assist yang sering terjadi pada produk jenis cup. 

c. Studi Literatur 
Tahapan ini dilakukan dengan cara mencari banyak sumber informasi mengenai 

defect plug assist sebagai permasalahan yang akan dipecahkan. Pada tahapan ini akan 
ditemukan banyak informasi mengenai sebab – sebab dan juga alternatif penyelesaian 
jika defect plug assist terjadi pada produk plastik. Selain dengan membaca jurnal 

yes 

no 
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ataupun penelitian, informasi juga dapat digali dari staff dan operator yang berkerja di 
PT. Trass Anugrah Makmur tentang sebab – sebab terjadinya defect plug assist. Selain 
itu perlu juga mengetahui detail tahapan produksi, karena kecacatan produk terjadi 
karena adanya kesalahan di antara serangkaian proses produksi. 

d. Penemuan Solusi 
Setelah mengetahui permasalahan dan juga mencari sumber literasi, maka dapat 

ditemukan solusi untuk memecahkan masalah yang berupa adanya defect plug assist 
pada produk Cup RYC 98-290. 

e. Perbaikan 
Tahapan ini dilakukan dengan bantuan operator untuk mengatur beberapa aspek yang 

dapat mempengaruhi hasil produk. 
f. Trial Produksi 

Setelah dilakukan perbaikan pada mesin dan juga pengaturan ulang, dilakukan trial 
produksi untuk mengetahui perubahan yang terjadi setelah dilakukan perbaikan. 

g. Cek Kualitas 
Sebelum diproduksi dalam jumlah yang banyak, produk harus dilakukan 

pemeriksaan kualitas baik dari segi visual maupun dimensi (mengutamakan visual 
terlebih dahulu) karena cacat secara visual pada produk cup tidak dapat ditoleransi. 

h. Produksi 
Jika pemeriksaan kualitas telah dilakukan dan QC memutuskan bahwa kualitas 

produk layak dan memenuhi standard, maka produksi dapat dilakukan. 
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*Halaman ini sengaja dikosongkan 
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BAB IV 

HASIL MAGANG 
  

4.1 Rangkaian Proses Produksi Cup 
4.1.1 Proses Extruder (Lembaran Plastik) 

 
Gambar 4.18 Ruang Produksi Roll Plastik (extruder) 

[Sumber: Dokumentasi pribadi] 
 

Proses pembuatan roll plastik lembaran melibatkan beberapa langkah yang 
kompleks. Berikut adalah penjelasan yang sangat detail tentang proses tersebut 

a. Pemilihan Bahan Baku 
Pertama-tama, bahan baku yang sesuai dipilih berdasarkan kebutuhan spesifik 

aplikasi dan sifat plastik yang diinginkan. Bahan baku yang umum digunakan 
termasuk polietilena (PE), polipropilena (PP), polivinil klorida (PVC), atau 
polistirena (PS). Bahan baku ini tersedia dalam bentuk pelet atau granul yang 
mudah diolah. 

b. Pencampuran dan Penggilingan 
Bahan baku yang dipilih kemudian dicampur dengan bahan tambahan seperti 

pewarna, bahan pengisi, atau aditif lainnya untuk meningkatkan sifat fisik atau 
kinerja plastik. Setelah pencampuran, bahan baku diproses melalui mesin 
penggilingan untuk mendapatkan ukuran partikel yang lebih kecil dan seragam. 

c. Ekstrusi 
Proses ekstrusi dilakukan dengan menggunakan mesin ekstruder. Bahan baku 

yang telah dicampur dimasukkan ke dalam hoper pada mesin ekstruder. Di dalam 
hoper, bahan baku dipanaskan dan meleleh menjadi massa plastik yang konsisten. 
Masa plastik tersebut kemudian ditekan melalui ulir dalam tabung ekstruder. 

d. Pembentukan Lembaran 
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Pada tahap ini, massa plastik yang cair dikeluarkan dari mesin ekstruder 
melalui cetakan atau die yang dirancang khusus. Cetakan atau die ini membentuk 
massa plastik menjadi lembaran dengan ketebalan dan lebar yang diinginkan. 
Lembaran plastik yang baru terbentuk kemudian dibiarkan mendingin dan 
mengeras. 

e. Pendinginan dan Penarikan 
Setelah lembaran plastik terbentuk, proses pendinginan dilakukan untuk 

mengatur suhu plastik agar menjadi stabil. Pendinginan bisa dilakukan dengan 
menggunakan udara atau air. Setelah pendinginan, lembaran plastik ditarik melalui 
gulungan atau drum penarik untuk membentuk roll plastik lembaran. 

f. Pemotongan dan Penyimpanan 
Roll plastik lembaran yang terbentuk kemudian dipotong menjadi panjang 

yang diinginkan menggunakan mesin pemotong otomatis. Setelah dipotong, 
lembaran plastik individu ditekan bersama-sama untuk membentuk roll plastik 
lembaran yang rapi dan padat. Roll-roll plastik ini kemudian disimpan dalam 
kondisi yang tepat untuk mempertahankan kualitasnya. 

g. Pemeriksaan Kualitas 
Sebelum dikirim ke pelanggan, roll plastik lembaran harus melewati tahap 

pemeriksaan kualitas yang ketat. Hal ini meliputi pemeriksaan visual untuk 
memastikan tidak ada cacat, seperti ketidakseragaman ketebalan, kekasaran 
permukaan, atau kontaminasi. Pengujian fisik atau uji laboratorium mungkin juga 
dilakukan untuk memeriksa sifat mekanis atau kualitas plastik. 

h. Penjualan dan Distribusi 
Setelah roll plastik lembaran memenuhi standar kualitas, mereka siap untuk 

dijual dan didistribusikan kepada pelanggan. Roll plastik lembaran ini dikemas 
dalam kemasan yang sesuai, seperti kantong plastik atau karton, dan dikirim ke 
pabrik atau perusahaan yang membutuhkan untuk digunakan dalam proses produksi 
mereka. 

Proses pembuatan roll plastik lembaran membutuhkan peralatan dan pengaturan yang 
cermat untuk memastikan kualitas dan kekonsistenan produk yang dihasilkan. Dalam 
setiap langkah produksi, kontrol kualitas dan pengujian yang ketat penting untuk 
memastikan roll plastik lembaran yang memenuhi kebutuhan pelanggan dan standar 
industri yang berlaku. 
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4.1.2 Pembuatan Cup dengan Thermoforming 

 
Gambar 4.19 Variasi Produk Cup 

[Sumber; Dokumentasi pribadi] 
 

Proses produksi cup plastik dengan thermoforming terdiri dari beberapa langkah 
penting. Berikut adalah penjelasan yang sangat detail tentang proses tersebut: 

a. Desain dan Pembuatan Cetakan 
Proses dimulai dengan merancang dan membuat cetakan atau alat cetak yang 

sesuai dengan bentuk dan ukuran cup plastik yang diinginkan. Cetakan ini biasanya 
terbuat dari logam, seperti aluminium atau baja, dan memiliki bagian dalam yang 
mencerminkan bentuk akhir cup plastik. 

b. Persiapan Bahan Baku: 
Bahan baku yang umum digunakan dalam thermoforming cup plastik adalah 

lembaran plastik polistirena (PS). Lembaran plastik ini biasanya tersedia dalam 
gulungan dan memiliki ketebalan yang konsisten. Sebelum digunakan, lembaran 
plastik dipotong menjadi ukuran yang sesuai dengan cetakan yang akan digunakan. 

c. Pemanasan Lembaran Plastik: 
Lembaran plastik dimasukkan ke dalam oven pemanas yang memanaskan 

lembaran plastik hingga suhu yang tepat. Pemanasan ini membuat plastik menjadi 
lunak dan fleksibel, sehingga siap untuk ditempatkan pada cetakan. 

d. Penempatan Lembaran Plastik pada Cetakan: 
Setelah lembaran plastik mencapai suhu yang tepat, ia diambil dari oven 

pemanas dan ditempatkan di atas cetakan. Cetakan yang sudah dipersiapkan dengan 
rapi memungkinkan lembaran plastik menempel dengan baik di atasnya. 

e. Pembentukan dengan Vacuum: 
Cetakan dengan lembaran plastik ditempatkan di bawah mekanisme vakum. 

Ketika mekanisme vakum diaktifkan, udara di antara cetakan dan lembaran plastik 
disedot keluar, menciptakan tekanan negatif. Ini menyebabkan lembaran plastik 
menempel rapat pada permukaan cetakan, mengikuti bentuk cetakan yang 
diinginkan. 
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f. Penyegelan dan Pendinginan: 
Setelah bentuk cup plastik terbentuk dengan vakum, mekanisme penyegelan 

diterapkan untuk memastikan bahwa sisi-sisi cup plastik rapat dan tersegel dengan 
baik. Setelah penyegelan, cup plastik yang baru terbentuk dibiarkan untuk 
mendingin dan mengeras agar mempertahankan bentuknya. 

g. Pemotongan dan Pembentukan Tepi: 
Setelah cup plastik mendingin, cup-cup tersebut dipotong dari lembaran plastik 

dengan pisau atau alat pemotong lainnya. Kemudian, tepi cup plastik dihaluskan 
atau dibentuk untuk memberikan tampilan yang lebih estetis dan nyaman saat 
digunakan. 

h. Pemeriksaan Kualitas: 
Setelah proses produksi selesai, cup-cup plastik melewati tahap pemeriksaan 

kualitas. Ini melibatkan pemeriksaan visual untuk memastikan tidak ada cacat, 
seperti retakan, deformasi, atau kesalahan cetakan. Cup-cup plastik yang tidak 
memenuhi standar kualitas biasanya dikeluarkan dari produksi. 

i. Kemasan dan Pengiriman: 
Cup plastik yang telah lolos pemeriksaan kualitas dikemas dalam jumlah 

tertentu dan siap untuk dikirim ke pelanggan atau distributor. Mereka dapat 
dikemas dalam boks atau palet sesuai dengan persyaratan dan kebutuhan pelanggan. 

Proses produksi cup plastik dengan thermoforming mencakup berbagai tahap yang teratur 
dan terkoordinasi untuk menghasilkan cup plastik yang berkualitas. Dengan memastikan 
setiap langkah dijalankan dengan benar dan memperhatikan kontrol kualitas, produsen 
dapat menghasilkan cup plastik yang sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan. 
 
4.1.3 Proses Quality Control 
Quality Control selama Produksi 

 
Gambar 4.20 Meja Pengecekan Dimensi Produk Cup 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
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Proses quality control (pengendalian kualitas) dalam produksi cup plastik 
melibatkan serangkaian langkah dan metode untuk memastikan bahwa produk yang 
dihasilkan memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Berikut adalah beberapa langkah 
dan penjelasan detail tentang proses quality control dalam produksi cup plastik: 

a. Inspeksi Bahan Baku 
Langkah pertama dalam quality control adalah melakukan inspeksi bahan 

baku, yaitu lembaran plastik yang digunakan untuk membuat cup plastik. Bahan 
baku tersebut harus diperiksa untuk memastikan kesesuaiannya dengan spesifikasi 
yang ditetapkan. Inspeksi meliputi pengecekan ketebalan, kekuatan, kejernihan, 
dan kemurnian bahan baku plastik. 

b. Pengujian Dimensi dan Ketebalan 
Setelah lembaran plastik dipotong menjadi ukuran yang sesuai, cup plastik 

diukur untuk memastikan dimensi yang akurat sesuai dengan spesifikasi yang 
diinginkan. Pengujian dilakukan dengan menggunakan alat pengukur dimensi 
seperti jangka sorong atau alat pengukur laser. Selain itu, ketebalan cup plastik juga 
diukur untuk memverifikasi konsistensi ketebalan yang diperlukan. 

c. Pemeriksaan Visual 
Pemeriksaan visual dilakukan untuk memeriksa cup plastik secara visual dan 

mendeteksi cacat atau ketidaksempurnaan yang mungkin ada. Pemeriksaan ini 
meliputi pengecekan keseragaman warna, kejernihan, kehalusan permukaan, dan 
ketidaksempurnaan seperti goresan atau noda pada cup plastik. 

d. Pengujian Kekuatan dan Kekakuan 
Pengujian kekuatan dan kekakuan dilakukan untuk memastikan bahwa cup 

plastik memiliki kekuatan dan kekakuan yang memadai. Metode pengujian ini 
melibatkan penerapan beban atau tekanan pada cup plastik untuk mengukur 
resistensi dan kemampuan cup plastik untuk menahan deformasi atau retak. 

e. Pengujian Fungsionalitas 
Pengujian fungsionalitas melibatkan pengujian cup plastik dalam penggunaan 

nyata untuk memastikan kinerjanya sesuai dengan tujuan penggunaan. Misalnya, 
cup plastik dapat diuji untuk menahan cairan panas atau dingin, kemampuan 
penutupan yang baik, dan kenyamanan penggunaan 

f. Pengujian Ketahanan Terhadap Bahan Kimia 
Jika cup plastik akan digunakan untuk menyimpan bahan kimia atau makanan 

tertentu, pengujian ketahanan terhadap bahan kimia dilakukan. Pengujian ini 
melibatkan eksposur cup plastik terhadap bahan kimia yang relevan untuk 
memastikan bahwa cup plastik tidak mengalami korosi, deformasi, atau 
kontaminasi bahan kimia. 

g. Uji Keamanan Pangan 
Jika cup plastik digunakan untuk menyimpan makanan atau minuman, uji 

keamanan pangan penting dilakukan. Ini melibatkan pengujian cup plastik untuk 
memastikan bahwa tidak ada migrasi bahan berbahaya dari cup plastik ke dalam 
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makanan atau minuman, serta memastikan bahwa cup plastik aman untuk 
digunakan dalam kontak dengan makanan. 

h. Pengendalian Proses Produksi 
Selain pengujian produk jadi, quality control juga melibatkan pengendalian 

proses produksi secara keseluruhan. Proses produksi cup plastik harus dipantau 
secara teratur untuk memastikan bahwa setiap tahap produksi dijalankan dengan 
benar dan sesuai dengan prosedur yang ditetapkan. Hal ini meliputi pengawasan 
suhu pemanasan, tekanan vakum, kecepatan produksi, dan pengaturan mesin secara 
keseluruhan. 

Proses quality control dalam produksi cup plastik sangat penting untuk memastikan 
bahwa setiap cup plastik yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang tinggi. Dengan 
melakukan pengujian dan pemeriksaan yang ketat pada berbagai aspek cup plastik, 
perusahaan dapat memastikan bahwa cup plastik yang dikirim ke pelanggan aman, 
fungsional, dan memenuhi harapan kualitas yang diinginkan. 
Quality Control Gudang 

Proses sampling barang di gudang dalam quality control ketika terjadi keluhan 
(complaint) dari pelanggan melibatkan beberapa langkah penting. Berikut adalah 
penjelasan detail tentang proses tersebut: 
a. Penerimaan Keluhan 

Langkah pertama adalah menerima keluhan dari pelanggan terkait produk cup 
plastik yang mereka terima dan memiliki masalah atau cacat. Keluhan ini bisa 
diterima melalui email, telepon, formulir keluhan, atau saluran komunikasi lainnya. 

b. Identifikasi dan Pencatatan Keluhan 
Setelah menerima keluhan, langkah berikutnya adalah mengidentifikasi masalah 

yang dilaporkan oleh pelanggan. Ini melibatkan pemahaman yang jelas tentang 
keluhan yang dilaporkan, termasuk jenis masalah, jumlah unit yang terkena dampak, 
dan informasi tambahan yang relevan. Semua detail keluhan ini dicatat dengan 
cermat untuk referensi dan pelacakan selanjutnya. 

c. Pengumpulan Sampel 
Setelah keluhan dicatat, proses sampling dimulai dengan mengumpulkan sampel 

dari batch atau lot produk cup plastik yang terkait dengan keluhan. Sampel ini harus 
mewakili produk yang dilaporkan cacat atau memiliki masalah. 

d. Analisis dan Pengujian 
Sampel yang dikumpulkan kemudian dianalisis dan diuji secara menyeluruh 

untuk mengidentifikasi masalah atau cacat yang dilaporkan. Metode pengujian yang 
digunakan tergantung pada jenis keluhan yang dilaporkan, seperti pengujian dimensi, 
kekuatan, kejernihan, ketahanan panas, atau pengujian fungsionalitas lainnya. 

e. Perbandingan dengan Spesifikasi dan Standar Kualitas 
Hasil pengujian dan analisis sampel kemudian dibandingkan dengan spesifikasi 

dan standar kualitas yang ditetapkan. Hal ini memungkinkan untuk menentukan 
apakah produk cup plastik memenuhi standar yang ditetapkan atau jika ada 
ketidaksesuaian atau cacat yang signifikan. 

f. Penentuan Tindakan Perbaikan 
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Berdasarkan hasil analisis, tindakan perbaikan yang tepat dapat ditentukan. Jika 
masalah atau cacat ditemukan, langkah-langkah perbaikan harus dilakukan untuk 
memperbaiki produk yang rusak atau memastikan bahwa masalah tersebut tidak 
terulang di masa depan. 

g. Pelaporan Hasil 
Hasil analisis dan tindakan perbaikan yang diambil harus dilaporkan dengan 

jelas kepada pelanggan yang mengajukan keluhan. Hal ini mencakup penjelasan 
tentang temuan, tindakan perbaikan yang telah diambil, dan informasi tambahan 
yang relevan. 

h. Pemantauan dan Peningkatan Proses 
Setelah tindakan perbaikan diimplementasikan, proses quality control harus 

dipantau secara teratur untuk memastikan bahwa masalah yang sama tidak terulang. 
Jika diperlukan, perubahan atau peningkatan dalam proses produksi atau 
pengendalian kualitas harus dilakukan untuk mencegah keluhan serupa di masa 
depan. 

Proses sampling barang di gudang dalam quality control ketika terjadi keluhan dari 
pelanggan memainkan peran penting dalam mengidentifikasi, menganalisis, dan 
menyelesaikan masalah yang dilaporkan. Dengan melakukan analisis yang komprehensif 
dan mengambil tindakan perbaikan yang tepat, perusahaan dapat memastikan bahwa 
keluhan pelanggan ditangani dengan baik dan langkah-langkah diambil untuk mencegah 
kejadian serupa di masa depan. 
 
4.2 Permasalahan 

Cacat plug assist pada produk cup plastik mengacu pada kondisi atau masalah yang 
terjadi saat menggunakan plug assist dalam proses thermoforming untuk membentuk cup 
plastik. Plug assist adalah alat atau bagian yang digunakan dalam thermoforming untuk 
membantu pemadatan dan membentuk detail yang lebih kompleks pada cup plastik. Cacat 
plug assist dapat terjadi dalam beberapa bentuk, antara lain: 
a. Ketidakseragaman Ketebalan 

Cacat ini terjadi ketika plug assist tidak memberikan tekanan yang merata pada 
lembaran plastik selama proses thermoforming. Hal ini dapat menghasilkan 
ketebalan yang tidak seragam pada cup plastik yang terbentuk, dengan beberapa area 
lebih tipis atau lebih tebal dari yang seharusnya. Ketidakseragaman ketebalan ini 
dapat mengurangi kekuatan dan kekakuan cup plastik serta menyebabkan cacat lain 
seperti retak atau deformasi. 

b. Pembentukan Tidak Sempurna: 
Jika plug assist tidak bekerja dengan baik, proses pembentukan cup plastik dapat 

terganggu. Cacat ini dapat terjadi dalam bentuk celah atau lipatan pada permukaan 
cup plastik, ketidaklengkungan atau distorsi bentuk, atau detail yang tidak terbentuk 
dengan baik. Cacat ini dapat mengurangi estetika, kekuatan, dan fungsionalitas cup 
plastik. 

c. Goresan atau Cacat Permukaan: 
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Jika plug assist tidak dirancang atau tidak dipasang dengan benar, kontak yang 
tidak diinginkan antara plug assist dan lembaran plastik dapat terjadi. Hal ini dapat 
menyebabkan goresan, goresan, atau cacat permukaan lainnya pada cup plastik yang 
terbentuk. Cacat ini dapat mengurangi tampilan visual dan kebersihan cup plastik. 

Permasalahan yang terjadi adalah mengenai kualitas produk cup RYC 98-290 yang 
kurang memenuhi standard. Pada body cup RYC 98-290 terjadi perbedaan ketebalan 
antara bagian bawah dan atas. Perbedaan ini sangat dapat dilihat dan dirasakan dengan 
jelas. Di bawah ini adalah gambar cup RYC 98-290 (diameter luar 98mm dengan volume 
290ml).  

 

        a          b 
Gambar 4.21 (a) Cup RYC 98-200 dan Cup RYC 98-290 ditumpuk, (b) Cup RYC 98-

200 di kiri Cup RYC 98-290 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 

 
Terlihat pada gambar sebelah kanan bahwa Cup RYC 98-290 memiliki ketebalan 

yang berbeda antara bagian atas dan bawah. Terdapat garis melingkar (disebut gelang) 
pada body Cup RYC 98-290 dengan ketinggian yang sama seperti ketinggian body Cup 
RYC 98-200. Hal ini dapat dilihat pada gambar sebelah kiri ketika 2 cup ditumpuk 
menjadi seperti pada gambar. Bagian yang memiliki perbedaan ketebalan dapat dilihat 
dengan jelas, ditandai dengan bentuk bagian bawah Cup RYC 98-290 yang mengecil 
tidak beraturan (adanya lengkungan pada bagian peralihan antara tebal dan tipis). 
Permasalahan ini memang tidak selalu terjadi namun dapat dikatakan cukup sering dan 
banyak produk yang harus dibuang (jika kualitas seperti di gambar tersebut), tentunya 
akan mengurangi efektifitas dan efisiensi produksi jika permasalahan ini tidak segera 
diatasi dengan baik.  

  
4.3 Tugas Khusus 

Tugas khusus tersebut berkaitan dengan perbaikan kualitas Cup RYC 98-290 agar 
tidak terbentuk defect plug assist dan dapat memproduksi Cup RYC 98-290 sesuai 
standard QC. 

 
4.4 Diagram Fishbone 

Diagram fishbone dibuat untuk menganalisis suatu permasalahan atau kerusakan 
yang terjadi dengan membuat catatan – catatan historis serta keterkaitan peristiwa satu 
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dan peristiwa lainnya. Berdasarkan kasus yang terjadi di PT. Trass Anugrah Makmur 
terkait Cup RYC 98-290, dapat digambarkan dengan diagram fishbone seperti di bawah 
ini : 

 
Gambar 4.22 Diagram Fishbone ‘Terjadinya Defect Plug Assist’ 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
 

Seperti yang tertulis pada gambar diagram fishbone di atas, terjadinya defect plug assist 
pada Cup RYC 98-290 disebabkan oleh beberapa aspek.  

 
4.5 Rancangan Solusi 
4.2.1 Tahap Define  

 
Gambar 4.23 Proses Thermoforming 

[Sumber: Nugroho, 2023] 
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Tahap define ini dilakukan untuk mengidentifikasi masalah yang terjadi pada 
produk. Pada tahap ini juga perlu melakukan analisis terhadap detail proses pembuatan 
produk dari awal sampai akhir untuk menemukan di mana letak kesalahannya sehingga 
menimbulkan suatu defect, mengingat produk thermoforming sangat erat kaitannya 
dengan mold, temperature, dan vacuum condition (Suhag et al., 2020). Ketiganya sangat 
mempengaruhi produk yang dihasilkan. Permasalahan ini akan diidentifikasi dengan 
metode QFD (Quality Function Deployment). Dengan metode tersebut, akan dapat 
mempermudah dalam menganalisis sebab – sebab munculnya defect serta siapa dan apa 
saja yang terlibat dalam hal ini. Perbaikan tersebut ditujukan untuk siapa dan juga 
keterkaitan dengan pihak mana saja yang menjadi dasar utama diadakannya perbaikan. 

Karakteristik kualitas (CTQ) potensial yang mengakibatkan cacat plug assist yang 
terjadi pada Cup RYC 98-290 adalah sebagai berikut; adanya kekosongan ruang cup dan 
plug (cetakan) memiliki ketinggian yang lebih kecil.  
4.2.2 Tahap Measure 

 
Gambar 4.24 Diagram Quality Function Deployment (QFD) 

[Sumber: Anasrul, 2022] 
 

Diagram QFD (Quality Function Deployment) adalah alat manajemen kualitas yang 
digunakan untuk merancang dan mengembangkan produk atau layanan dengan berfokus 
pada kebutuhan dan kepuasan pelanggan. QFD membantu mengubah kebutuhan 
pelanggan menjadi karakteristik produk yang konkret dan memastikan bahwa perspektif 
pelanggan terintegrasi dengan proses perancangan produk (Varolgüne, 2021).  

Tujuan utama dari diagram QFD adalah untuk memastikan bahwa kebutuhan 
pelanggan terpenuhi secara efektif melalui pengembangan produk atau layanan. Hal ini 
memungkinkan tim perancangan atau pengembangan untuk memahami dan 
memprioritaskan kebutuhan pelanggan, serta menerjemahkannya menjadi fitur dan 
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spesifikasi yang dapat diimplementasikan (K. A. Rahman et al., 2023). Dengan 
menggunakan diagram QFD, organisasi dapat meningkatkan pemahaman tentang 
preferensi pelanggan dan memastikan bahwa produk atau layanan yang dihasilkan sesuai 
dengan ekspektasi mereka. Diagram QFD dapat menjadi alat yang sangat berguna dalam 
pengambilan keputusan perancangan produk, pengembangan strategi bisnis, dan 
meningkatkan kepuasan pelanggan. 

Berdasarkan diagram di atas, dapat dipahami bahwa adanya keterkaitan erat antara 
poin A (Customer Needs and Benefits), Poin B (Planning Matrix) dan Poin F (Technical 
Matrix) terhadap Poin C (Technical Response) dan Poin G (Technical Correlations). 
Maksudnya adalah adanya keterkaitan yang kuat antara kebutuhan konsumen terhadap 
bagaimana proses produksi dilaksanakan. Selain itu produk juga harus menyesuaikan 
riset pasar, bagaimana kondisi di pasaran baik dari harga, kualitas, maupun inovasi berupa 
bentuk – bentuk produk baru yang sedang kekinian (Krishnamoorthy, 2016). Dengan 
begitu, produk yang dihasilkan oleh perusahaan akan lebih cepat dipasarkan. Dalam hal 
ini, PT. Trass Anugrah Makmur selalu melakukan riset mengenai produk di pasaran. PT. 
Trass Anugrah Makmur juga melihat kualitas produk milik kompetitor dan melakukan 
riset terhadap produk tersebut. Riset ini dilakukan untuk mengetahui kekurangan produk 
competitor yang nantinya akan membangun kualitas produk PT. Trass Anugrah Makmur 
menjadi lebih baik dan menyaingi kualitas produk competitor. 

Berdasarkan diagram QFD, maka standard kualitas suatu produk tentu juga harus 
mempertimbangkan banyak hal (Nugroho et al., 2023). Terciptanya produk yang 100% 
sempurna jelas tidak bisa dilakukan, namun sampai mana batas toleransi kecacatan yang 
dapat diterima oleh pihak customer dan pasar. Di bawah ini adalah desain dari produk 
Cup RYC 98-200 dan Cup RYC 98-290 dengan dimensi dan bentuk yang disetujui oleh 
customer : 
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Gambar 4.25 Drawing Cup RYC 98-200 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 

 

 
Gambar 4.26 Drawing Cup RYC 98-290 

[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
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Dimensi di atas adalah standard dimensi yang disetujui oleh pihak customer dan 
juga menjadi tolok ukur yang digunakan oleh Quality Control. Dalam gambar desain 
tersebut juga tercantum toleransi dimensi yang akan menjadi batas – batasnya. 
Perbedaan ukuran yang berarti / di luar batas toleransi juga akan memberikan banyak 
pengaruh seperti pada proses packing hingga pada keuangan. Karena karton packing 
sudah disesuaikan dengan ukuran produk yang akan dikemas, sehingga jika produk 
memiliki ukuran yang ternyata terlalu besar / di atas batas toleransi, hal ini tentu 
merugikan pihak perusahaan produsen. 

4.2.3 Solution 

Sebelum menentukan solusi, harus dilakukan analisis terhadap proses produksi. 
Dalam hal ini, produksi material (sheet) sudah lolos standard dengan kualitas yang baik, 
karena sebelum sheet digunakan, tentu dilakukan pengecekan. Sehingga kesalahan yang 
menyebabkan defect bukan karena sheet yang digunakan. 

Gambar 4.27 Ilustrasi Rancangan Mesin Thermoforming 
[Sumber: Nugroho, 2023] 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.28 Mesin KIEFEL 
[Sumber: Dokumentasi Pribadi] 
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Spesifikasi 

• Make Kiefel 
• Model KMV 50D 
• The year 2004 
• Condition Excellent 
• Approx hours 16,300 
• Delivery date Immediately 
• Maximum forming area 500 x 350 mm 
• Minimum forming area 300 x 100 mm 
• Max tool dimensions 516 x 366 mm 
• Depth of draw 120/40 mm 
• Suitable materials PS, OPS, EPS, PP, PE, PVC, APET, CPET, RPET 
• Max sheet width 545 mm 
• Pressure forming upto max 2.5 bar 
• Max cycles/min 35 
• Approx length 10300 mm 
• Approx width 2100 mm 
• By330ordjx 
• Approx height 2200 mm 
• Approx weight 6,700 kg 

Dalam proses pembuatan Cup RYC 98-290, tidak seperti RDC (Rounded Drink CuP) 
yang diproduksi dengan mesin M92, Cup RYC 98-290 ini diproduksi dengan mesin 
KIEFEL yang biasa digunakan untuk membuat produk tray. Mesin KIEFEL ini 
menerapkan prinsip atau jenis proses vacuum thermoforming.  
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Gambar 4.29 Cup dan Plug 
[Sumber: Andreansyah & Cahyana, 2022] 

 
Gambar di atas adalah contoh perbedaan ukuran produk dan plug. Dalam proses 

pembuatan plug juga harus memperhatikan dimensi cup yang akan dibuat. Jika ukuran 
plug yang seharusnya digunakan untuk memproduksi Cup RYC 98-200 digunakan 
untuk memproduksi Cup RYC 98-290 tentu tidak akan menghasilkan produk yang baik 
(pasti terjadi kecacatan pada body cup). Hal ini dilakukan karena mengingat pembuatan 
plug menyita cukup banyak waktu dan biaya. Sehingga sering kali memakai plug 
dengan diameter yang sama namun panjang / ketinggian yang berbeda. Tentu saja hal 
ini menjadi masalah dan dapat diselesaikan dengan mengganti plug yang memang 
dibuat / didesain khusus untuk produk Cup RYC 98-290. 

Heating dilakukan pada sheet yang tentunya dengan suhu yang sama di setiap 
bagian, sehingga hal ini tidak dapat diubah untuk tidak dilakukan pemerataan di setiap 
bagian sheet. Salah satu hal yang dapat dimodifikasi adalah tekanan yang diberikan saat 
vacuum dan juga suhu pada plug assist. Mengingat bahwa ukuran plug tidak sesuai 
dengan desain produk jadi (berbeda pada ketinggiannya). Maka harus diseimbangkan 
antara bagian yang terkena plug dengan yang tidak terkena plug. Tekanan saat proses 
vacuum dapat diturunkan beberapa angka sehingga bagian bawah yang tidak terkena 
dinding plug tidak tertarik dengan kuat dan menghasilkan dinding cup yang tipis. Selain 
itu, dapat juga dilakukan modifikasi suhu plug. Plug memiliki suhu yang dingin (yang 
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bertujuan untuk membekukan sheet sesuai dengan bentuk dinding plug male dan mold 
female. Dengan sedikit meningkatkan suhu plug, maka proses pendinginan bagian atas 
tidak terjadi dengan cepat, hal ini memungkinkan sheet beralih ke bagian bawah dan 
menghasilkan ketebalan yang sama (Andreansyah & Cahyana, 2022). 

Untuk memperbaiki cacat plug assist pada cup plastik, beberapa langkah 
perbaikan dapat dilakukan. Berikut adalah beberapa cara umum untuk mengatasi cacat 
plug assist: 
1. Evaluasi Desain Plug Assist: 

Pertama, perlu dilakukan evaluasi terhadap desain plug assist yang 
digunakan. Pastikan bahwa desainnya sesuai dengan kebutuhan dan spesifikasi 
proses thermoforming. Jika ditemukan masalah dalam desain, seperti bentuk yang 
tidak sesuai atau tidak memberikan tekanan yang merata, maka desain plug assist 
harus diperbaiki atau dimodifikasi. 

2. Penyesuaian Tekanan dan Suhu: 
Cacat plug assist dapat disebabkan oleh tekanan atau suhu yang tidak tepat 

selama proses thermoforming. Lakukan penyesuaian terhadap tekanan dan suhu 
dalam proses pembentukan cup plastik. Hal ini dapat melibatkan pengaturan 
tekanan vakum, suhu oven, atau tekanan hidrolik pada mesin thermoforming untuk 
memastikan plug assist bekerja dengan baik dan memberikan tekanan yang merata 
pada lembaran plastik. 

3. Pengecekan Kondisi Plug Assist: 
Periksa kondisi fisik plug assist untuk memastikan bahwa tidak ada 

kerusakan atau keausan yang dapat memengaruhi kinerjanya. Pastikan plug assist 
bebas dari goresan, tumpahan bahan, atau deformasi yang dapat menyebabkan cacat 
pada cup plastik. Jika ditemukan kerusakan, plug assist yang rusak harus diganti 
dengan yang baru. 

4. Penyesuaian Posisi Plug Assist: 
Cacat pada cup plastik dapat terjadi jika posisi plug assist tidak optimal. 

Lakukan penyesuaian posisi plug assist untuk memastikan kontak yang baik dengan 
lembaran plastik selama proses thermoforming. Ini dapat mencakup penyesuaian 
tinggi, sudut, atau penempatan plug assist pada cetakan untuk mendapatkan hasil 
yang lebih baik. 

5. Uji dan Pemantauan Terus Menerus: 
Setelah perbaikan dilakukan, lakukan uji coba terhadap cup plastik yang 

terbentuk menggunakan plug assist yang sudah diperbaiki. Pemantauan terus 
menerus juga perlu dilakukan untuk memastikan bahwa perbaikan yang 
diimplementasikan berhasil mengatasi cacat plug assist dan tidak ada masalah baru 
yang muncul. 

Beberapa modifikasi tersebut dapat dilakukan sebelum memutuskan untuk mengubah 
ukuran plug dan mold yang tentu memerlukan waktu yang panjang serta biaya yang 
cukup besar. Modifikasi tersebut dapat dilakukan beberapa kali hingga menghasilkan 
produk trial yang mencapai standard baik dalam visual maupun dimensi. 
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BAB V 

PENUTUP  
5.1. Kesimpulan  

 Hasil evaluasi proses pembuatan roll plastik pada mesin extruder sudah berjalan 
baik dengan ditunjukkan adanya tingkat kestabilan ketebalannya. Penggunaan diagram 
QFD (Quality Function Deployment) cukup efektif sebagai acuan perbaikan produk 
karena kualitas tidak ditentukan oleh pihak produsen tapi ditentukan oleh permintaan 
konsumen atau customer. Produk yang dikatakan baik dan layak untuk dikirim adalah 
produk yang mendapat acc atau approved dari customer, sehingga standarisasi kualitas 
produk kembali pada permintaan customer begitu juga dengan toleransi – toleransi 
defect.  

Defect plug assist terjadi pada proses thermoforming. Sheet plastik tidak dicetak 
dengan plug yang memiliki ukuran disesuaikan dengan produk jadi (desain produk). 
Tinggi Cup RYC 98-290 yaitu 65mm. Sedangkan tinggi plug yang dipakai adalah milik 
Cup RYC 98-200 yang memiliki ketinggian 45mm. Tentunya hal ini membuat distribusi 
tekanan dan cooling tidak merata. Pada saat proses thermoforming, bagian bawah cup 
tidak dibatasi dengan dinding plug sehingga ketebalannya tidak terkontrol 
(menghasilkan ketebalan yang lebih kecil daripada bagian atas yang dibatasi oleh 
dinding plug).  Defect plug assist ini dapat diatasi dengan beberapa alternatif yaitu : 

1. Meningkatkan suhu sheet plastik 
2. Meningkatkan suhu saat proses forming (sehingga plastik memiliki waktu yang 

cukup untuk mengisi ruang kosong yang tidak dibatasi oleh dinding plug. 
3. Menurunkan tekanan vacuum 
4. Mendesain ulang plug 
 

5.2.  Saran  

Saran yang diberikan untuk perusahaan yaitu melakukan perbaikan pada mold atau 
pada plug yaitu dengan cara membuat ukuran plug sama tingginya dengan ukuran cup 
yang ingin diproduksi sehingga tidak terbentuk plug assist. Dengan memakai plug yang 
lebih tinggi (ketinggiannya sama dengan ukuran cup) maka proses penekanan dapat 
merata ke seluruh permukaan sehingga bagian bawah tidak lebih tipis, ketebalan cup 
akan lebih merata. Solusi ini melibatkan pihak moldshop sebagai pembuat mold. Setelah 
dilakukan perbaikan, produk harus dilakukan trial supaya produk yang dihasilkan benar 
– benar sesuai dengan standard dan tidak ada lagi defect.  

Tekanan saat proses vacuum dapat diturunkan beberapa angka sehingga bagian 
bawah yang tidak terkena dinding plug tidak tertarik dengan kuat dan menghasilkan 
dinding cup yang tipis. Selain itu, dapat juga dilakukan modifikasi suhu plug. Plug 
memiliki suhu yang dingin (yang bertujuan untuk membekukan sheet sesuai dengan 
bentuk dinding plug male dan mold female. Dengan sedikit meningkatkan suhu plug, 
maka proses pendinginan bagian atas tidak terjadi dengan cepat, hal ini memungkinkan 
sheet beralih ke bagian bawah dan menghasilkan ketebalan yang sama. 
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Lampiran 1. Surat Permohonan Magang 
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Lampiran 2. Surat Penerimaan Magang dari Perusahaan  
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Lampiran 3. Contoh Form Pengukuran Dimensi Produk 
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Lampiran 4. Dokumentasi Magang Industri 
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Lampiran 5. Hasil Penilaian Pembimbing Lapangan 
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