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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

6.1. Kesimpulan 

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan pada bab 

5 maka didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1. Spesifikasi mesin thermoforming dapat dilihat pada 

tabel 6.1 berikut ini. 

 

Tabel 6.1. Spesifikasi Mesin Thermoforming 

 

SPESIFIKASI FISIK 

Dimensi 535mm x 450mm x 920mm 

Berat 98 kg 

Tekanan Vakum 10 bar 

Dimensi Maksimum Plastik 40mm x 30mm 

POWER SUPPLY 

Input voltage 220V AC, 50/60Hz 

Konsumsi Daya 2232 Watt 

Temperatur Operasi 30°C - 400°C max 

HARGA 

Mesin Thermoforming Rp 12,000,000 

 

Gambar konstruksi mesin thermoforming dapat dilihat 

pada lampiran. 

 

 

 



 

 

121 

 

2. Sampel produk jadi cokelat yang didapatkan dapat 

dilihat pada tabel 6.2 berikut ini. 

 

Tabel 6.2. Sampel Produk Jadi 

 

Sampel Produk Jadi Kriteria 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cokelat 

mengkilap, tidak 

ada bubbles pada 

permukaan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. Biaya permesinan thermoforming adalah             

Rp 5.482,40/jam ≈ Rp 5.500,00/jam 

Berikut waktu produksi cetakan cokelat dan harga 

cetakan per lembar berdasarkan jumlah pemesanan 

dapat dilihat pada tabel 6.3. 
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Tabel 6.3. Waktu Produksi dan Harga Cetakan Per Lembar 

Berdasarkan Jumlah Pemesanan 

Pesanan(lembar) 

Waktu 

Produksi 

(hari) 

Harga/lembar 

1 2 Rp462.403,52 

10 3 Rp50.478,28 

20 3 Rp27.593,55 

30 3 Rp19.965,30 

40 3 Rp16.151,18 

50 4 Rp13.862,71 

60 4 Rp12.337,06 

70 4 Rp11.247,31 

80 5 Rp10.430,00 

90 5 Rp9.794,31 

100 5 Rp9.285,76 

200 8 Rp6.997,29 

 

  

6.2. Saran 

Penelitian ini melakukan uji performansi hanya 

terbatas pada ketebalan plastik 0,1 mm sampai 0,5 mm 

saja. Penelitian selanjutnya dapat dilakukan uji 

performansi terhadap ketebalan plastik diatas 0,5 mm 

untuk mengetahui performansi optimal mesin 

thermoforming. 
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Lampiran 1: Instruksi Manual 

 

 

Instruksi manual ini menjelaskan komponen unit 

mesin thermoforming, data spesifikasi mesin 

thermoforming dan langkah-langkah cara mengoperasikan 

mesin thermoforming. 

 

a. Komponen Unit Mesin Thermoforming 
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Komponen unit dari mesin thermoforming adalah: 

1. Box Heater 

Elemen pemanas untuk memanaskan plastik lembaran 

yang dapat digerakkan maju mundur. 

2. Handle Heater 

 Untuk menggerakkan Box Heater untuk maju dan 

mundur. 

3. Handle Klem Penjepit 

 Untuk membuka dan menutup klem penjepit. 

4. Klem Penjepit 

 Untuk menjepit plastik lembaran. 

13

19

6

12

 

 



 

 

 

 

5. Meja Mold 

 Sebagai penampang master model sekaligus tempat 

menyedot plastik yang dapat digerakkan turun naik. 

6. Kunci Klem Penjepit Samping 

 Mengunci klem penjepit agar dapat menjepit plastik 

dengan kencang. 

7. Thermocontrol  

 Mengatur stabilitas temperatur dari elemen pemanas. 

8. Saklar Heater 

 Mengalirkan listrik ke elemen pemanas. 

9. Lampu Heater 

 Sebagai tanda untuk menunjukkan heater dalam 

keadaan hidup (on) atau mati (off).  

10. Lampu Pompa Vakum 

Sebagai tanda untuk menunjukkan pompa vakum dalam 

keadaan hidup (on) atau mati (off). 

11. Saklar Pompa Vakum  

Untuk menghidupkan dan mematikan pompa vakum. 

12. MCB  

Untuk mengalirkan energi listrik ke mesin 

thermoforming.  

13. Tuas (Penggerak Meja) 

Untuk mengerakkan landasan meja mold agar dapat 

naik turun. 

14. Kunci Tuas 

Mengunci meja mold ketika berada dalam posisi naik. 

15. Vacuum Gauge 

Sebagai indikator untuk mengetahui tekanan yang 

dihasilkan pompa vakum. 

 

 

 

 



 

 

 

 

16. Kunci Klem Penjepit Depan 

Mengunci klem penjepit agar dapat menjepit plastik 

dengan kencang. 

17. Keran vakum (Vacuum Tap) 

Untuk membuka dan menutup aliran sedotan pompa 

vakum. 

18. Steker Listrik 

Menghubungkan aliran listrik mesin thermoforming. 

19. Kunci Klem Penjepit Belakang 

Mengunci klem penjepit agar dapat menjepit plastik 

dengan kencang. 

 

b. Langkah-Langkah Cara Pengoperasian 

 

Langkah 1: Mempersiapkan peralatan dan material 

1. Master model 

2. Plastik lembaran PVC Food Grade 

 

Langkah 2: Memasang steker mesin pada stop kontak 

listrik 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 3: Menyalakan MCB mesin ke posisi “ON” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 4: Mendorong heater ke belakang 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 5: Menyalakan saklar heater 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

Langkah 6: Mengatur temperatur thermocouple menjadi  

150 °C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 7: Menutup keran vakum 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 8: Menyalakan saklar vakum 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 9: Menunggu hingga tekanan pompa vakum mencapai     

-1 bar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 10: Meletakkan master model di atas meja mold 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 11: Menurunkan meja mold  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 12: Membuka klem penjepit  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 13: Memasang plastik di klem penjepit  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 14: Memasang kunci klem penjepit samping 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 15: Memasang kunci klem penjepit depan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Langkah 16: Memasang kunci klem penjepit belakang 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 17: Menarik heater ke depan, memanaskan plastik 

selama 1,5 menit  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 18: Mendorong heater ke belakang 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 19: Menaikkan meja mold ke arah plastik yang 

sudah lembek 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 20: Membuka keran vakum untuk menyedot plastik 

lembek selama 1-2 menit 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 21: Menutup keran vakum dan membiarkan plastik 

dingin selama 1 menit 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 22: Membuka kunci klem penjepit depan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 23: Membuka kunci klem penjepit Belakang 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 24: Membuka kunci klem penjepit Samping 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 25: Membuka klem penjepit  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Langkah 26: Melepaskan plastik dari klem penjepit 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Langkah 27: Memperoleh hasil thermoforming  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 2: Tabel Ukuran Standar Ulir Kasar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 3: Ukuran Standar Ulir Kasar  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 4: Tabel Tekanan Permukaan Yang Diijinkan Pada 

Ulir 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 5: Tabel Pelepasan Faktor L 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 6:  Tabel Sifat Mekanis Baja Sekrup 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 7: Tabel Batas Tekanan Dudukan Dari Bahan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Lampiran 8: Tabel Baja Karbon Untuk Konstruksi Mesin 

 

 

 


