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ABSTRAK 
 

Penggunaan limbah plastik merupakan masalah yang kompleks dan berdampak signifikan 

terhadap lingkungan jika tidak dikelola dengan baik. Di antara limbah plastik tersebut adalah 

limbah plastik polypropylene. Pengelolaan limbah plastik polypropylene dilakukan dengan 

mendaur ulang agar bisa dimanfaatkan kembali seperti menjadikan limbah tersebut sebagai 

material komposit. Pengembangan material komposit dilakukan dengan menambahkan serat 

alam sebagai penguat yang disebut dengan bio-composite. Bio-composite dapat dibuat 

dengan salah satu proses manufaktur yaitu compression molding. Compression molding 

adalah teknik pembuatan di mana cetakan dipanaskan terlebih dahulu sebelum memasukkan 

material ke dalam rongga cetakan yang terbuka dan kemudian dipanaskan lagi dan ditekan. 

Kondisi mesin compression molding saat ini hanya cocok untuk industri produksi massal, 

sehingga membuat harga mesin dan biaya produksi tinggi, dan tidak pasti dapat digunakan 

di industri rumahan atau Usaha Kecil Menengah (UKM) Tujuan penelitian ini adalah 

membuat mold berbentuk genteng bio-composite yang terbuat dari limbah plastik 

polypropylene dan jerami padi menggunakan metode Quality Function Deployment (QFD) 

dengan mengidentifikasi kebutuhan konsumen. Proses penekanan menggunakan sistem 

hidraulik dengan kapasitas tekanan yang disesuaikan dengan jenis bahan dan dimensinya. 

Penelitian ini menggunakan oli hidraulik dipompa ke silinder dengan kapasitas tekan 

maksimal 20 ton melalui hidraulik hand pump. Berdasarkan hasil desain, maka diperoleh 

dimensi cavity 260 x 260 x 35 mm dan dimensi core  260 x 260 x 30 mm yang sesuai dengan 

bentuk genteng sesuai SNI 03-2095-1995. 

 

Kata kunci : sampah, polypropylene, jerami padi, quality function deployment
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ABSTRACT 
 

The use of plastic waste is a complex problem and has a significant impact on the 

environment if not managed properly. Among these plastic wastes is polypropylene plastic 

waste. The management of polypropylene plastic waste is done by recycling so that it can 

be reused such as making the waste as a composite material. Composite material 

development is carried out by adding natural fibers as reinforcement called bio-composite. 

Bio-composite can be made with one of the manufacturing processes, namely compression 

molding. Compression molding is a manufacturing technique in which the mold is 

preheated before inserting the material into the open mold cavity and then heated again 

and pressed. The current condition of the compression molding machine is only suitable 

for the mass production industry, thus making the price of the machine and production costs 

high, and it is uncertain that it can be used in the home industry or Small and Medium 

Enterprises (SMEs) The purpose of this study is to make a bio-composite tile-shaped mold 

made from polypropylene plastic waste and rice straw using the Quality Function 

Deployment (QFD) method by identifying consumer needs. The pressing process uses a 

hydraulic system with a pressure capacity that is adjusted to the type of material and its 

dimensions. This research uses hydraulic oil pumped into a cylinder with a maximum press 

capacity of 20 tons through a hydraulic hand pump. Based on the design results, the cavity 

dimensions 260 x 260 x 35 mm and core dimensions 260 x 260 x 30 mm are obtained which 

are in accordance with the shape of the roof tile according to SNI 03-2095-1995. 

 

Keywords : waste, polypropylene, rice straw, application of quality function
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Manusia sering menghadapi permasalahan limbah yang terus 

bertambah, terutama limbah plastik. Penggunaan limbah plastik di 

Indonesia disebut sebagai masalah serius dan sulit untuk dikendalikan. 

Komposisi limbah plastik terus mengalami peningkatan sebanyak 5-6% 

sejak tahun 2000. Berdasarkan data dari NPAP (National Plastic Action 

Partnership) tahun 2023 sekitar 70% limbah plastik nasional diperkirakan 

4,8 juta ton pertahun tidak terkelola dengan baik [1]. Menggunungnya 

limbah plastik merupakan masalah yang harus segera diselesaikan agar 

tidak membuat lingkungan sekitar tercemar mulai dari udara, tanah, dan 

pencemaran sungai. Salah satu solusi yang dapat dilakukan pada kondisi ini 

adalah dengan pengolahan dan pemanfaatan limbah plastik.  

Saat ini, sektor yang dapat berkontribusi terhadap daur ulang sampah 

adalah sektor konstruksi, hal ini di latar belakangi juga oleh sepertiga limbah 

dunia dihasilkan dari sektor konstruksi [2]. Maka dari itu, para arsitek 

mengambil langkah inovatif untuk menciptakan bangunan yang dapat 

dimanfaatkan dari limbah plastik [2]. Salah satu inovasi yang dilakukan 

arsitek dalam pemanfaatan limbah plastik adalah pembuatan genteng [3]. 

Jenis genteng yang akan digunakan adalah genteng keramik. Genteng 

keramik memiliki kelebihan antara lain kuat, tidak bocor, dan tahan terhadap 

berbagai kondisi cuaca ekstrim [4]. Pemanfaatan limbah dalam pembuatan 

genteng dapat memanfaatkan material komposit serat alam atau bio-

composite. Bio-composite ini berbahan plastik polypropylene (PP) sebagai 

bahan matriks dan jerami padi sebagai serat penguat. Pengembangan 

material komposit dengan bahan matriks plastik polypropylene (PP) 

memiliki kelebihan tahan terhadap kelembaban, ringan, dan tidak mudah 

patah [5]. Selain polypropylene (PP) terdapat penguat serat alami jerami 

padi yang digunakan karena material tersebut murah, ramah lingkungan, 



2 

 

 

 

dan dapat diperbarui [6], [7]. Salah satu proses manufaktur yang bisa 

digunakan dalam pembuatan komposit adalah compression molding. 

Compression molding merupakan teknik pembuatan produk bio-

composite yang dipilih karena menghasilkan sedikit limbah dibandingkan 

dengan teknik pembuatan produk lainnya seperti injection molding dan 

pengecoran [8], [9]. Compression molding adalah teknik pembuatan di mana 

bahan cetakan dipanaskan terlebih dahulu sebelum dimasukkan ke dalam 

rongga cetakan yang terbuka dan kemudian dipanaskan lagi. Proses kerja 

compression molding menerapkan tekanan ke bagian cetakan antara 10-55 

MPa. Salah satu komponen utama dari compression molding adalah cavity 

dan core. Cavity adalah bagian cetakan yang membentuk permukaan luar 

produk, sedangkan core adalah bagian mold yang berfungsi untuk 

membentuk produk dan berpasangan dengan cavity [10]. 

Mesin compression molding telah banyak digunakan pada Industri skala 

besar dan Usaha Kecil Menengah (UKM). Salah satu contohnya adalah 

mesin compression molding skala Usaha Kecil Menengah (UKM) di 

Laboratorium Pengembangan dan Perancangan Produk Jurusan Teknik 

Mesin Politeknik Negeri Jakarta.  Mesin tersebut memiliki cetakan mold 

untuk pembuatan spesimen uji tarik komposit. Penelitian Bayu Pambudi 

tahun 2022 membahas tentang pembuatan mold untuk spesimen uji tarik 

yang terdapat keterbatasan alat, sedangkan yang dibutuhkan sekarang 

adalah cetakan genteng sehingga dibutuhkan mold berbentuk genteng untuk 

pembuatan genteng bio-composite dengan menggunakan compression 

molding.  

Oleh karena itu, timbul ide untuk merancang dan membangun mold 

compression molding berbentuk genteng untuk aplikasi bio-composite 

berbahan jerami padi dan plastik polypropylene (PP) untuk inovasi 

pemanfaatan limbah plastik menggunakan metode Quality Function 

Deployment (QFD) memanfaatkan spesifikasi kebutuhan konsumen.  
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1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana merancang dan membangun cavity dan core compression 

molding berbentuk genteng sesuai dengan pengaplikasian bio-composite 

berbahan jerami padi dan plastik polypropylene (PP)? 

2. Berapa tekanan ideal dalam pembentukan produk genteng yang sesuai 

dengan Standar Nasional Indonesia 03-2095-1998? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dilakukan penelitian ini sebagai berikut: 

1. Merancang dan membangun cavity dan core compression molding 

berbentuk genteng sesuai dengan pengaplikasian bio-composite 

berbahan jerami padi dan plastik polypropylene (PP). 

2. Mendapatkan tekanan ideal dalam pembentukan produk genteng yang 

sesuai dengan Standar Nasional Indonesia 03-2095-1998.   

1.4  Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah : 

1. Mengimplementasikan ilmu pengetahuan yang telah didapatkan selama 

perkuliahan secara teori maupun praktik. 

2. Membantu mengurangi limbah plastik.  

3. Menghasilkan mold compression molding berbentuk genteng guna 

mendukung keberlanjutan penggunaan bahan bio-composite terlebih 

pada sektor konstruksi. 

1.5  Batasan Masalah 

Batasan masalah dari penelitian ini adalah : 

1. Tidak membuat mesin compression molding yang telah dirancang 

bangun di Laboratorium Perancangan dan Pengembangan Produk 

Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Tidak melakukan analisis terhadap material komposit. 
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3. Batasan penekanan pada mesin compression molding adalah 20 ton 

1.6  Sistematika Penulisan 

Dalam penulisan laporan ini, terdapat sistematika penulisan sebagai 

berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

BAB I menjelaskan latar belakang pembuatan mold compression molding 

untuk fabrikasi genteng bio-composite, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

BAB II menjelaskan tentang studi literatur yang berhubungan dengan 

penelitian rancang bangun mold compression molding untuk fabrikasi 

genteng bio-composite. 

BAB III METODOLOGI  

BAB III menjelaskan tentang diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode penyelesaian masalah 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

BAB IV menjelaskan tentang data data hasil penelitian perancangan dan 

fabrikasi cetakan genteng hasil bio-composite 

BAB V PENUTUP 

BAB V menjelaskan kesimpulan yang menjawab permasalahan dan tujuan 

penelitian dan saran yang diberikan sesuai  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

66 

 

BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

  Berdasarkan hasil rancang bangun mold compression molding 

didapatkan spesifikasi akhir mesin sebagai berikut : 

1. Cavity memiliki dimensi 35 x 260 x 260 mm bagian cetakan yang  

berfungsi membentuk permukaan luar produk. Sedangkan core memiliki 

dimensi 30 x 260 x 260 mm yang berfungsi untuk membentuk produk 

dan berpasangan dengan cavity. Selain itu didapatkan spesifikasi heater 

dengan jenis cartridge heater. 

2. Pengujian alat didapatkan hasil produk sesuai SNI 03-2095-1998 pada 

tekanan 17 ton dan temperatur pemanasan 200 ℃ selama 2 jam 

pembentukan produk. 

5.2 Saran 

Saran dari rancang bangun mold compression molding untuk fabrikasi 

genteng bio-composite ini adalah : 

1. Melakukan perhitungan tentang flash material yang keluar ketika 

dilakukannya kompresi. 

2. Membuat base heater dan tempat meletakkan sensor panas agar mudah 

penyebaran panas dan mendeteksi temperatur. 

3. Membuat lubang/rongga untuk tempat mengeluarkan udara pada core 

ketika kompresi sedang berlangsung agar hasil produk tidak cacat. 

4. Mengganti penggunaan sistem hidrolik hand pump menjadi hidrolik 

yang menggunakan powerpack. 
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Lampiran 1. Tabel katalog mechanical properties SS400 

 

Lampiran 2. Tabel katalog mechanical properties polypropylene 

 

Lampiran 3. Tabel katalog mechanical properties asbestos cloth 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Lampiran 4. Tabel standar mur dan baut 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Lampiran 5. Safety Factor Mur dan Baut 

 

Lampiran 6. Katalog bantalan gerak linier 

 

Lampiran 7. Katalog alignment pillar 

 



 

 

 

 

Lampiran 8. Katalog ejector pin 

 

Lampiran 9. Katalog pegas SWF 25-40 



 

 

 

 

Lampiran 10. Drawing 
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1 1BBottom Plate SS400 400x310x30mm Dibuat

Muslimin
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Variasi yang 
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Seri Teliti
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2
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Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2

±0,2 ±0,2
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1 1GCavity SS400 260x260x35mm Dibuat

Muslimin
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000
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±0,2
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±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2

±0,2 ±0,2

Perubahan :
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Muslimin
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Notes :
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Seri Teliti
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2
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Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2
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Muslimin
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Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2
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Muslimin
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0.025

Ukuran nominal (mm)

Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2

±0,2 ±0,2

0.2

1 1NCooling Plate SS400 260x260x20mm Dibuat

Muslimin
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0.025

Ukuran nominal (mm)

Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2

±0,2 ±0,2
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Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang

Seri Kasar

>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5

±1,2 ±1,2

±0,2 ±0,2
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Spring hook4

1

2D

Dibeli

Dibuat

Insulator1

6 Cartridge heater

SS400Bush

SS400

SS400

Top plate

Dibuat

4

4

2G

2H

M12ST41

M6

Dibeli

ST41

Asbestos 
cloth Dibeli260x260x20mm

260x260x30mm

ø30x100mm Dibeli

390x310x30mm

Dibuat

ø12x130mmNikrom

Heavy Hex Bolt

Formed Hex Screw Dibeli
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Variasi yang 
diizinkan

Seri Teliti

Seri Sedang
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2

±0,5

±0,15

±0,3

±0,8

±0,2

±0,5

±1,2

±0,5 ±0,5
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±0,2 ±0,2
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1 2ACore SS400 260x260x30mm Dibuat

Muslimin
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Seri Teliti
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2
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Muslimin
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>0,5-3

±0,5

±0,1

>6-30>3-6 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-3000

±0,05

±0,05

±0,2

±0,1

±0,2
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