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Abstract

The rapid growth has an impact on consumer demand for quality products, high quality and
safe for consumption. In the production of cup packaged beverages after a series of product
manufacturing processes are completed until they are released to the next process, bad seal
leaking products are still found (poor sealing). Bad seal leaks are caused by a poor sealing
process so that the product is not evenly sealed and results in packaging leakage considering
that it can damage the quality and quality of the product. This research uses a real
experimental method (True Experimental Research) using tensile testing with a Tensile
Strenght Test tool. After conducting experiments on the appropriate settings to reduce the
occurrence of bad seals in the filling machine sealing process, a parameter of 7 bar is set for
each heater block, at the baket rotation speed setting after analyzing the parameter data
carried out by the filling operator and QC line and conducting experiments, the appropriate
parameter setting is obtained to reduce the occurrence of bad seal products, namely speed 5
(20 rpm) with a sealing process of 0.16 seconds, with the temperature that has been analyzed,
a temperature of 200 °C is obtained as the appropriate standard temperature..
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Abstrak

Pesatnya pertumbuhan tersebut berdampak pada tuntutan konsumen akan produk yang
berkualitas, bermutu tinggi serta aman di konsumsi. Pada produksi minuman kemasan cup
setelah serangkaian proses pembuatan produk selesai hingga di release ke proses selanjutnya,
masih ditemukan produk bocor bad seal (sealing kurang baik). Bocor bad seal disebabkan dari
proses sealing yang kurang baik sehingga produk tidak tersealing dengan rata dan
mengakibatkan kebocoran kemasan mengingat hal tersebut dapat merusak kualitas dan mutu
produk. Penelitian ini menggunakan metode eksperimental nyata (True Experimental
Research) menggunakan pengujian tarik dengan alat Tensile Strenght Test. Setelah
melakukan percobaan penyetelan yang sesuai untuk mengurangi terjadinya bad seal pada
proses sealing mesin filling maka ditetapkan parameter 7 bar untuk masing — masing blok
heater, Pada penyetelan speed putaran baket setelah melakukan analisa data parameter yang
dilakukan oleh operator filling dan QC line dan melakukan percobaan didapat setting
parameter yang sesuai untuk mengurangi terjadinya produk bad seal yaitu speed 5 (20 rpm)
dengan proses sealing selama 0,16 detik, dengan suhu yang telah dianalisa maka didapat suhu
200°C sebagai suhu standart yang sesuai.

Kata kunci: bad seal; kualitas sealing; mesin filling; tensile.
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1. Pendahuluan

Perusahaan di era globalisasi dituntut untuk bersaing dengan perusahaan lain di industri yang
sama. Hal ini menyebabkan persaingan yang semakin ketat, sehingga perusahaan berlomba-
lomba untuk menghasilkan produk yang berkualitas. Oleh karena itu, perusahaan harus
memastikan bahwa produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang terjamin dan dapat
bersaing di pasar. Menurut survei yang dilakukan oleh Asosisasi Perusahaan Air Minum
Dalam Kemasan Indonesia (ASPADIN) selama lima tahun dari 2012 sampai 2016 [1],
masyarakat lebih memilih untuk membeli minuman dalam kemasan karena dianggap praktis
dibawa, aman, dan higienis. Selain itu, perkembangan Industri Air Minum Dalam Kemasan
tumbuh rata-rata sebesar 8 persen.

Pesatnya pertumbuhan industri berdampak pada tuntutan konsumen akan produk yang
berkualitas, bermutu tinggi, dan aman dikonsumsi [2]. Hal ini mendorong industri untuk
meningkatkan kualitas dan mutu produk yang dihasilkannya. Menurut Juran [3], mutu adalah
karakteristik produk yang dapat memenuhi kebutuhan dan kepuasan pelanggan. Oleh karena
itu, mutu suatu produk harus berkonsentrasi pada kepuasan pelanggan sehingga konsumenlah
yang dapat menjadi indikator suatu produk bisa diterima di masyarakat.

Menurut Sabani [4], penerapan konsep mutu di industri pangan menjadikan konsumen
sebagai penentu sifat-sifat dan karakteristik penting yang disebut sebagai indikator
pencapaian mutu. Menurut Kotler [5], kualitas suatu produk adalah keseluruhan ciri serta dari
suatu produk atau pelayanan pada kemampuan untuk memuaskan kebutuhan yang tersirat.
Semakin tinggi kemampuan perusahaan dalam menghasilkan produk untuk memenuhi
kebutuhan konsumen, semakin berkualitas produk tersebut [6]. Welydya [7] dan Nugraha [8]
menyatakan bahwa leak merupakan kerusakan utama yang ditemukan di industri ini setelah
proses filling dan sealing, setelah labelling, dan pada proses sortir. Penelitian yang dilakukan
oleh Sanjaya [9], bahwa Perusahaan yang memberikan atensi dan control tinggi terhadap
kualitas produk yang dihasilkannya berpeluang besar memenangkan persaingan bisnis.
Kualitas dan mutu kemasan produk minuman kemasan cup sangat penting [10]. Salah satu
masalah yang sering terjadi adalah produk bocor atau bad seal yang diakibatkan oleh proses
sealing pada mesin filling yang kurang baik [11]. Oleh karena itu, penting dilakukan
penelitian tentang bagaimana menganalisa faktor penyebab terjadinya bad seal pada proses
sealing pada mesin filling. Dengan demikian, dapat diketahui cara perbaikan dan hal apa saja
yang harus dilakukan oleh operator untuk mengatasi permasalahan tersebut.

2. Metode Penelitian

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah menggunakan metode
penelitian eksperimental nyata (True Experimental Research).

Variabel Penelitian

Variable terikat pada penelitian ini adalah:
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Tabel 1. Variabel Terikat

Specific Gravity (Sg)
No Produk  —Gml Max (mi)
1 Specimen 1 150 153
2 Specimen 2 150 153
3 Specimen 3 150 153

Variable bebas pada penelitian ini adalah:
Tabel 2. Variabel bebas

Specific Gravity (S
No Produk Min (ml)p Max (ml) yS(pe%)d (rpm)  Temp (°C)
1 Specimen 1 150 153 20 180
2 Specimen 2 150 153 20 180
3  Specimen 3 150 153 20 180

Prosedur penelitian ini dilakukan dengan pendekatan eksperimental yang bertujuan untuk
mengoptimalkan kualitas sealing pada mesin Filling Auto Cup Sealer guna meminimalkan
produk cacat (bad seal). Penelitian dimulai dengan mengidentifikasi variabel bebas berupa
suhu pemanasan (180°C) dan kecepatan mesin (20 rpm), serta variabel terikat berupa specific
gravity (Sg) hasil sealing yang diukur dalam satuan mililiter (ml). Tiga spesimen diuji dalam
kondisi operasi yang sama, kemudian dilakukan pengukuran nilai minimum dan maksimum
Sg setelah proses sealing. Hasil pengukuran dianalisis untuk menilai kestabilan dan kualitas
hasil sealing, serta menentukan apakah hasil tersebut berada dalam batas toleransi (150-153
ml). Berdasarkan hasil awal, dilakukan uji variasi terhadap suhu dan kecepatan untuk
memperoleh kombinasi parameter yang optimal. Data yang diperoleh selanjutnya dianalisis
secara deskriptif untuk menarik kesimpulan terkait pengaturan mesin terbaik guna
meningkatkan kualitas produk dan efisiensi proses produksi.

Spesifikasi mesin filling

Nama : Mesin Filling Auto Cup Sealer

Type : 20-5800-A4

Produksi : PT. ASIA PERDANA MESININDO
Tahun : 2015

Jenis . Auto Cup Sealer

Kapasitas : 20 line

Daya : 380 volt
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Gambar 1. Mesin filling Auto Cup Sealer

3. Hasil dan Pembahasan

Pembuatan spesimen uji berdasarkan data set yang telah diperoleh sebelumnya. Output dari
penelitian ini adalah setting mesin filling hingga di dapat kasus komplain reject produk bad
seal terendah, dengan menggunakan metode eksperimen beberapa parameter dirubah untuk
mendapatkan hasil sealing yang optimal.

Tabel 3. Hasil Pengambilan Data

Tekanan | Putaran | Temperatur Data Pengujian Keterangan Hasil
(bar) | (rpm) (°C) (N/mm2) Pengujian
I I 111 ( Bagus, Cukup Bagus,
Kurang bagus, Tidak

Bagus )

4 20 190 12,4 11.9 15,9 Tidak Bagus

20 200 10.3 15,5 12,9 Tidak Bagus

20 210 154 133 16,5 Tidak Bagus

5 20 190 17,3 15.6 16,3 Tidak Bagus

20 200 19.7 18.5 18.6 Cukup Bagus

20 210 18,9 19.4 20,6 Cukup bagus

6 20 190 18,7 19.9 18,7 Cukup Bagus

20 200 18.4 19.8 17.5 Cukup Bagus
20 210 244 22,5 214 Bagus

7 20 190 18.4 18,9 19,9 Cukup bagus
20 200 20,3 20,5 229 Bagus

20 210 22 333 23,5 Kurang Bagus

8 20 190 17.3 30.6 17.3 Kurang bagus
20 200 19,7 26,5 24,6 Bagus

20 210 35.9 334 40,6 Kurang bagus

Keterangan:

Bagus: kuat, pengepresan rata dan tidak ada kebocoran.

Cukup Bagus: pengepresan kurang rata dan ada kebocoran tetapi tidak banyak, kekuatan rekat
tidak rata.

Kurang Bagus : kuat, tetapi plastik meleleh atau plastik penutup sobek.

Tidak Bagus : tidak tersealing dengan sempurna
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Score : Bagus : 20— 25N
Cukup bagus : 15—20 N
Kurang bagus ; 25-35 N
Tidak Bagus : 10 — 15 N
Analisa Grafik

160000 140900 140890 140892
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0 A
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Bad Seal (pcs) 7210 7460 7250
FG ( karton ) 140900 140890 140892

Gambar 2. Grafik Bad Seal dan FG (Finish Good) sebelum penelitian

Data di atas menunjukan hasil monitoring produk reject bad seal bulan Desember pada
minggu ke-2 hingga minggu ke-4 terlihat produk reject pada minggu ke-2 sebanyak 7.210
pcs, minggu ke-3 mengalami kenaikan menjadi 7.460 pcs, dan minggu ke-4 turun menjadi
7.250 pcs, naik turunnya jumlah reject ini dikarenakan proses setting yang tidak tepat dan
berubah — ubah dan pada minggu ke-3 reject sangat tinggi dikarenakan kondisi cup yang
mengembang pada saat terkena panas dari produk hal ini mengakibatkan volume kurang dan
banyak udara panas terjebak di dalam kemasan dan mengakibatkan bocor bad seal pada
produk [12] [13]. Data FG pada minggu ke-2 140.900 karton (3.381.600 pcs), minggu ke-3
140.890 karton (3.381.360 pcs) dan minggu ke-4 140.892 karton (3.381.408 pcs) dengan total
standart hasil produksi 144.000 karton. Proses setting mesin ini berpengaruh pada effektivitas
mesin dan achievement yang diperoleh menjadi menurun. Data reject tersebut diperoleh dari
laporan tim sortir packing dimana mereka mengetahui produk reject dengan cara menekan
manual [14].

Analisa Grafik Setelah penelitian
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Gambar 3. Data bad seal dan FG setelah penelitian
Pada data diatas menunjukan hasil monitoring sesudah dilakukan penelitian pada kasus
produk bad seal pada mesin filling, terlihat komplain produk bad seal sebelum penelitian pada
bulan Desember minggu ke-2 hingga minggu ke-4 selalu mengalami peningkatan hal ini
berpengaruh pada effektivitas dan achievement karena semakin banyak melakukan pada
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setting pada saat produksi memungkinkan mesin untuk berhenti dan menghambat jalan nya
produksi [15], setelah dilakukan penelitian dan dilakukan setting ulang pada parameter mesin
filling terlihat data bad seal pada bulan februari minggu ke-1 hingga minggu ke-3 terjadi
penurunan yaitu pada minggu ke-1 produk bad seal total 4.730, minggu ke-2 4.360 dan
minggu ke-3 sebanyak 4.340 dan untuk produk FG nya sebanyak 141.003, 141.019 dan
141.020. data tersebut diperoleh dari hasil pengamatan pada laporan tim sortir packing untuk
produk bad seal dan laporan hasil produksi oleh tim produksi [16].

Rangkaian hasil penelitian berdasarkan urutan/susunan logis untuk membentuk sebuah
penjelasan [17].

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa kualitas sealing
pada mesin Filling Auto Cup Sealer dipengaruhi oleh parameter proses berupa suhu
pemanasan dan kecepatan mesin. Hasil pengujian terhadap tiga spesimen menunjukkan bahwa
nilai specific gravity (Sg) yang berada dalam rentang 150-153 ml mencerminkan kualitas
sealing yang baik. Pengaturan suhu sebesar 180°C dan kecepatan mesin 20 rpm menghasilkan
performa sealing yang stabil dan mampu meminimalkan jumlah produk bad seal. Oleh karena
itu, kombinasi parameter tersebut dapat direkomendasikan sebagai konfigurasi optimal dalam
proses produksi untuk meningkatkan kualitas produk dan efisiensi operasional. Penelitian
lanjutan disarankan untuk mengeksplorasi variasi suhu dan kecepatan lebih lanjut guna
memperluas pemahaman terhadap batas toleransi parameter proses yang dapat diterima.
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