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ABSTRAK

Industri cetak kemasan saling berkompetisi dalam mewujudkan hasil kemasan yang memenuhi
standar. Hal ini diwujudkan suatu industri untuk menjamin produk yang bermutu dan memenuhi
keperluan konsumen. Permasalahan yang saat ini ditemui ialah defect produksi. Defect produksi
yang ditemukan di perusahaan akibat dari jenis variasi tinta dan adhesive yang sangat bervariatif
dalam proses produksi. Dengan bervariasinya jenis tinta dan adhesive berbagai supplier beberapa
kemungkinan ditemukannya masalah yang sering muncul dalam proses laminasi kemasan. Sample
yang digunakan dalam penelitian ini sebanyak 6 sample. dua dari 6 sample yang diuji pada penelitian
ini didapatkan angka bonding strength sebesar 134,52 gf/15mm pada sample 2 dan 111,32 gf/15mm
pada sample 6 yang menunjukan nilai bonding yang memenuhi standar untuk material metalize
vmcepp yaitu 80 gf/15mm. Sample yang memenuhi standar bonding yang ditetapkan dikarenakan
adhesive melekat dengan baik pada material laminasi dan adhesive tidak bereaksi dengan tinta serta
metalize vmcpp. Nilai bonding strength didapatkan tidak memenuhi standar karena sample terjadi
ink transfer, metal transfer, dan adhesive yang tidak cocok dengan tinta yang digunakan.

Kata kunci: adhesive,bonding strength, sample, tinta.

ABSTRACT

The packaging printing industry competes with each other in realizing packaging products
that meet standards. This is realized by an industry to guarantee quality products and meet
consumer needs. The problem currently encountered is a production defect. The production
defects found in the company are the result of the very varied types of ink and adhesive
variations in the production process. With the various types of inks and adhesives from
various suppliers, it is possible to find problems that often arise in the packaging
lamination process. The samples used in this study were 6 samples. two of the 6 samples
tested in this study obtained a bonding strength number of 134.52 gf/15mm in sample 2
and 111.32 gf/15mm in sample 6 which shows a bonding value that meets the standard for
metalized vmcpp material, which is 80 gf/15mm. Samples that meet the specified bonding
standards are because the adhesive adheres well to the laminated material and the
adhesive does not react with the ink and metalizes VMCPP. The bonding strength value
obtained did not meet the standard because the sample had ink transfer, metal transfer,
and an adhesive that did not match the ink used.
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PENDAHULUAN

Industri cetak kemasan yang ada di Indoesia sampai saat ini masih terus
berkembang dan bertambah banyak. Setiap industri cetak kemasan saling
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berkompetisi dalam hal mewujudkan hasil kemasan yang terbaik dan memenuhi
standar. Hal ini diwujudkan suatu industri untuk menjamin produk yang bermutu
dan memenuhi keperluan konsumen. Perbaikan mutu secara berkesinambungan
merupakan upaya yang dilakukan dalam mengimbangi kompetitor [1].
Meningkatkan kualitas produk dan menekan jumlah defect produk bahkan
memproduksi tanpa ditemukan zero defect merupakan salah satu tujuan utama dari
sebuah perusahaan. [2] Semua perusahaan baik bidang apapun selalu berupaya
meningkatkan kualitas [3].

PT X merupakan perusahaan cetak rotogravure yang memproduksi kemasan
flexibel. Permasalahan yang saat ini ditemui ialah defect produksi. Defect produksi
yang ditemukan di perusahaan sebagian besar ini akibat dari jenis variasi tinta dan
adhesive yang sangat bervariatif dalam proses produksi cetak kemasan. Masalah ini
sering kali muncul di PT X setelah kemasan yang dicetak masuk kedalam proses
laminasi solvent free. Proses cetak dan laminasi di perusahaan ini menggunakan
tinta dan adhesive dari berbagai supplier. Dengan sering ditemukaanya
permasalahan yang telah disampaikan diatas PT X perlu melakukan penanganan
berupa pengendalian kualitas dalam hal kesesuaian atara tinta dengan adhesive.
Dalam menagani permasalah tersebut dilakukan penelitian dengan metode simulasi
drawdowns. Metode simulasi merupakan metode yang dilakukan dengan
pemodelan sebuah proses sedemikian rupa. Beberapa penelitian yang membahas
mengenai pengendalian kualitas pada tinta [4] penelitian pengaruh tinta terhadap
kualitas cetak percetakan koran. Penelitian [5] mengenai persamaan operasional
dalam proses laminasi bahan kemasan. Penelitian [6] membahas pemahaman
analisa kekuatan bonding pada laminasi kemasan flexible terhadap punchture
resistence. Dari beberapa penelitian terkait diatas akan dilakukan penelitian terbaru
mengenai kompatibilitas tinta dan adhesive.

Penelitian ini dilakukan dengan besar harapan mampu mengatasi masalah defect
yang terjadi di PT X. Dilakukan simulsi dengan pembuatan sample lalu dilakukan
pengujian bonding strength menggunakan alat uji tensile test untuk mengetahui
kesesuaian antara tinta dengan adhesive yang digunakan.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan di workshop dan lab pengujian PT X yang bertempat di
provinsi Banten. Berikut dibawah ini alur dari penelitian ini.
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Gambar 1 Alur penelitian

1. Pembuatan Sample Printing

Pada pembuatan sample dalam penelitian ini dimulai dengan pembuatan sample
printing sebelum sample printing ini ditempelkan dengan bahan metalize yang
digunakan dalam penelitian ini. Sample printing dibuat menggunakan alat rk
printing proofer.

2. Pembuatan Sample Laminasi

Setelah pembuatan sample printing dilanjutkan dengan pembuatan sample
laminasi. Sample printing ditempel secara manual dengan 2 lem adhesive dari
jenis supplier yang berbeda. Materil ini di laminasi menggunakan metalize vmcpp
jenis high barier.

3. Pengujian Bonding Strength Pada sample laminasi.

Pengujian bonding strength dilakukan menggunakan alat bantu uji tensile test
merk EJA Vantage Series Universal Tester Sistem pengujian universal Seri EJA
Vantage memberikan fleksibilitas pengujian maksimum dalam rangka yang
ringkas, dengan lebar hanya 250 mm (10 inci) [7] . Pengujuan dilakuakan dengan
memotong sample sesuai ukuran mal yang ditentukan, lalu membuka bonding
sample dan menjepitkannya di alat pengujian, lalu alat tersebut akan menarik
hingga material tersebut putus dan didapatkan nilai dari bonding dari sample
tersebut.

4. Tahap Akhir

Setelah semua sample telah dilakukan pengujian maka akan dilakukan
pengamatan sample laminasi dan pengolahan data dari penelitian ini. Dari hasil
data tersebut dapat dilakukan analisis dalam penelitian ini.

HASIL dan PEMBAHASAN

Penelitian ini adalah penelitian simulasi yang dilakukan dengan memulai
pembuatan sample. Jenis supplier tinta tersebut merupakan tinta supplier A, B, dan
C lalu supplier adhesive tersebut merupakan adhesive supplier Y dan Z.

464



PROSIDING SEMINAR NASIONAL TETAMEKRAF Vol.1/No.2 Th. 2022

Gaya tarik makmsimum yang dapat ditahan oleh sebuah film merupakan definisi
dari kuat tarik.[8] Struktur lapisan dari sample ini merupakan film opp yang
dilaminasi dengan metalize vmcpp jenis high barier. Bonding strength merupakan
kekuatan rekat antara material dasar dengan material pelapis. Kekuatan bonding
strength kemasan sangat berpengaruh terhadap nilai kekuatan suatu kemasan
terutama pada hubungannya kompatibilitas antara tinta dengan adhesive. Dalam
penelitian ini hubungan kompatibilitas antara tinta dengan adhesive diukur salah
satunya dengan pengujian bonding strength. Alat pengujian yang digunakan yaitu
tensile tester dengan ASTM F904. Keakuratan hasil uji kuat tarik akan tergantung
pada kondisi dimana proses ikatan dilakukan [9]. Standar bonding yang dipakai
pada material film opp dengan metalie vmcpp di perusahaan ini ialah minimal 80

gf/15mm.
Tabel 1 Uji Bonding Sample 1

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulasi Sample 1 Tinta A x Adhesive Y

No Sample Peel (grams) Average
1 BS Simulasi Sample 1 Cyan 101.195 99.853 100.5
2 | BSSimulasi Sample 1 Magenta 70.06 54.851 62.5
3 | BSSimulasi Sample 1 Yellow 18.738 20.659 197
4 | BSSimulasi Sample 1 Black 129.464 114.087 1221
5 |  BSSimulasi Sample 1 White 24.649 40.541 326
Average 68.8 66.133 67.5

Pada pengujian sample 1 yang dilakukan 2 kali didapatkan data yang bervariatif
dan naik turun. Sample 1 merupakan sample yang menggunakan tinta dari supplier
A dengan adhesive dari supplier Y. Sesuai standar minimal nilai bonding strength
yaitu 80 pada pengujian bonding strength sample 1 ini didapatkan yang sesuai
standar ialah pada sample 1 cyan dengan nilai rata rata dari 2 kali pengujian 100,5.
Selanjutnya sample 1 black dengan nilai rata rata 2 kali pengujian 122,1 Secara
keseluruhan nilai rata rata dari pengujian 2 kali sample 1 ini adalah 67,5 angka rata
rata tersebut menunjukkan sample 1 tidak memenuhi standar minimal nilai bonding
strength yang telah ditetapkan. Sample 1 banyak ditemukakan terjadi ink transfer
yang diakibatkan adhesive yang bereaksi dengan tinta sehingga tinta merekat sangat
kuat.

Tabel 2 Uji Bonding Sample 2

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulas Sample 2 Tinta A x Adhesive Z

No Sample Peel (grams) Average
1| BSSimulasi Sample 2 Cyan 162.891 142.872 152.882

2 | BSSimulasi Sample 2 Magenta |  128.019 146.301 137.16
3 | BSSimulasi Sample 2 Yellow 146.358 170.921 158.6395
4 | BSSimulasi Sample 2 Black 153.196 181.147 167.1715

5 | BS Simulasi Sample 2 White 60.126 53394 56.76
Average 130.11 138.97 134.5226
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Pada pengujian sample 2 yang dilakukan 2 kali didapatkan data yang bervariatif
namun terlihat cukup stabil. Sample 2 merupakan sample yang menggunakan tinta
dari supplier A dengan adhesive dari supplier Z. Sesuai standar minimal nilai
bonding strength yaitu 80 pada pengujian bonding strength sample 2 ini didapatkan
yang sesuai standar ialah pada sample 2 cyan dengan nilai rata rata dari 2 kali
pengujian 152,88. Selanjutnya sample 2 magenta dengan nilai rata rata 2 kali
pengujian 137,16. Sample 2 yellow dengan nilai rata rata 2 kali pengujian 158,63.
Sample 2 black dengan nilai rata rata 2 kali pengujian 167,17. Sample 2 white
dengan rata rata 56,76 yang tidak memenuhi standar minimal nilai yang ditetapkan.
Secara keseluruhan nilai rata rata dari pengujian 2 kali sample 2 ini adalah 134,52
angka rata rata tersebut menunjukkan sample 2 memenuhi standar minimal nilai
bonding strength yang telah ditetapkan.

Tabel 3 Uji Bonding Sample 3

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulasi Sample 3 Tinta B x Adhesive Y
No Sample Peel (grams) Average

59.123 52.426

1 | BS Simulasi Sample 3 Cyan 45.729
58.158 57.9175

2 | BS Simulasi Sample 3 Magenta 57.677
3.26 5.2495

3 | BS Simulasi Sample 3 Yellow 7.239
20.951 17.999

4 | BS Simulasi Sample 3 Black 15.047
56.253 60.5585

5 | BS Simulasi Sample 3 White 64.864
39.549 38.8301

Average 38.11

Pada pengujian sample 3 yang dilakukan 2 kali didapatkan data yang bervariatif
namun cenderung lebih turun atau angka bonding test yang kecil dan tidak
memenuhi standar minimal bonding test yang ditetapkan. Sample 3 merupakan
sample yang menggunakan tinta dari supplier B dengan adhesive dari supplier Y.
Sesuai standar bonding strength yang telah ditetapkan yaitu 80. Pada pengujian
bonding test sample 3 ini tidak ditemukan satu pun sample yang memenuhi standar
minimum bonding test yang telah ditetapkan.Secara keseluruhan nilai rata rata dari
pengujian 2 kali sample 3 ini adalah 38,83 angka tersebut tidak memenuhi standar
minimal bonding test yang telah ditetapkan. Sample 3 banyak ditemukakan terjadi
ink transfer yang diakibatkan adhesive yang bereaksi dengan tinta sehingga tinta
merekat sangat kuat.

Tabel 4 Uji Bonding Sample 4

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulasi Sample 4 Tinta B X Adhesive Z
No Sample Peel (grams) Average
1 BS Simulasi Sample 4 Cyan 90.582 198.927 144.7545
2 | BSSimulasi Sample 4 Magenta |  10.659 5.907 8.283
3 | BSSimulasi Sample 4 Yellow 12.234 35.621 23.9275
4 | BSSimulasi Sample 4 Black 25.734 43.87 34.802
5 | BSSimulasi Sample 4 White 6.168 8.092 7.13
Average 29.07 58.483 43.7794

Pada pengujian sample 4 yang dilakukan 2 kali didapatkan data yang bervariatif
dan kecil. Sample 1 merupakan sample yang menggunakan tinta dari supplier B
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dengan adhesive dari supplier Z. Sesuai standar minimal nilai bonding strength
yaitu 80 pada pengujian bonding strength sample 4 ini didapatkan yang sesuai
standar ialah pada sample 4 cyan dengan nilai rata rata dari 2 kali pengujian 144,75.
Secara keseluruhan nilai rata rata dari pengujian 2 kali sample 4 ini adalah 43,77
angka rata rata tersebut menunjukkan sample 4 tidak memenuhi standar minimal
nilai bonding strength yang telah ditetapkan. Sample 4 banyak ditemukakan terjadi
ink transfer yang diakibatkan adhesive yang bereaksi dengan tinta sehingga tinta
merekat sangat kuat.

Tabel 5 Uji Bonding Sample 5

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulasi Sample 5 Tinta C x Adhesive Y

No Sample Peel (grams) Average
1 BS Simulasi Sample 5 Cyan 17.913 25.572 21.7425

2 | BSSimulasi Sample 5 Magenta 51.395 69.847 60.621

3 | BSSimulasi Sample 5 Yellow 15.185 22.271 18.728

4 | BSSimulasi Sample 5 Black 57.93 73.178 65.554

5 | BSSimulasi Sample 5 White 34.497 61.942 48.2195

Average 35.38 50.562 42.973

Pada pengujian sample 5 didapatkan hasil bervariatif namun cenderung bonding
test yang kecil dan tidak memenuhi standar minimal bonding test yang ditetapkan.
Sample 5 merupakan sample yang menggunakan tinta dari supplier C dengan
adhesive dari supplier Y. Sesuai standar bonding strength yang telah ditetapkan
yaitu 80. Pada pengujian bonding test sample 5 ini tidak ditemukan satu pun sample
yang memenuhi standar minimum bonding test yang telah ditetapkan. Secara
keseluruhan nilai rata rata dari pengujian 2 kali sample 5 ini adalah 42,97 angka
tersebut tidak memenuhi standar minimal bonding test yang telah ditetapkan.
Sample 5 banyak ditemukakan terjadi ink transfer yang diakibatkan adhesive yang

bereaksi dengan tinta sehingga tinta merekat sangat kuat.
Tabel 6 Uji Bonding Sample 6

Hasil Bonding Strength ASTM F904
Simulasi Sample 6 Tinta C x Adhesive Z

No Sample Peel (grams) Average
1 BS Simulasi Sample 6 Cyan 99.957 192.296 146.126

2 | BSSimulasi Sample 6 Magenta |  30.056 14.94 22.498

3 | BS Simulasi Sample 6 Yellow 88.177 242.702 165.439

4 | BSSimulasi Sample 6 Black 144.302 234.601 189.451

5 | BS Simulasi Sample 6 White 41.546 24,717 33.1315

Average 80.8 141.85 111.329

Pengujian sample 6 didapat hasil yang bervariatif dan terlihat naik turun pada nilai
yang didapat. Sample 6 merupakan sample yang menggunakan tinta dari supplier
C dengan adhesive dari supplier Z. Sesuai standar ialah pada sample 6 cyan dengan
nilai rata rata dari 2 kali pengujian 146,12. Sample 6 yellow dengan nilai rata rata 2
kali pengujian 165,43. Sample 6 black dengan nilai rata rata 2 kali pengujian
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189,45. Sample 6 magenta dengan rata rata 22,49 Sample 6 white dengan rata rata
33,13 yang tidak memenuhi standar minimal nilai yang ditetapkan. Secara
keseluruhan nilai rata rata dari pengujian 2 kali sample 6 ini adalah 111,32 angka
rata rata tersebut menunjukkan sample 6 memenuhi standar minimal nilai bonding
strength yang telah ditetapkan.

Standar min 80 Diatas standar min Dibawah Standar min

TI

Gambar 2 Contoh visual sample

Gambar diatas merupakan hasil visual dari sample yang sesuai standar minimal
80. Lalu diatas standar minimal dan dibawah standar minimal. Seperti gambar
diatas sample yang dibawah standar terlihat jelas terjadi ink transfer yang
mengakibatkan nilai bonding strength dibawah standar yang ditetapkan.

SIMPULAN

Berdasarkan hasil pengujian bonding pada semua sample didapatkan hasil yaitu
pada sample 2 dengan nilai bonding 134,52 dan sample 6 dengan nilai bonding
111,32 yang menunjukan memiliki nilai bonding yang memenuhi standar untuk
material metalize vmcpp yaitu 80 grams. Sample 2 merupakan sample dengan
tarikan tinta supplier A dengan adhesive supplier Z. Sample 6 merupakan sample
dengan tarikan tinta supplier C dengan adhesive supplier Z. Sample yang memenuhi
standar bonding yang ditetapkan dikarenakan adhesive melekat dengan baik pada
material laminasi dan adhesive tidak bereaksi dengan tinta serta metalize vmcpp.
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