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RINGKASAN

Mesin pengemasan merupakan alat yang berfungsi untuk melakukan kerja
pengemasan hasil produksi di dalam sebuah proses industri. Prinsip kerja mesin
pengemasan ini adalah melaminasi dua bagian plastik yang akan dieratkan
sehingga terbentuk suatu kantong yang kedap udara serta rapi dapat melindungi
barang saat pengiriman . Tujuan dari penelitian adalah menghasilkan ~mesin
wrapping kardus shack yang aman saat digunakan sesuai standart pengujian |,
metode yang digunakan adalah melapisi bagian permukaan kardus menggunakan
stretch film dengan cara memutar turntable pada mesin untuk menarik stetch film
dengan kapasitas 120 biji/jam.

Metodologi yang digunakan dalam proses manufaktur mesin wrapping yaitu :
pertama adalah membuat gambar benda kerja , kemudian membuat desain
manufaktur untuk mengidentifikasi alat dan bahan ,selanjutnya melakukan proses
manufaktur komponen . Setelah itu melakukan proses assembly kemudian proses
pengujian pada turntable menggunakan kardus berukuran 21 cm x 32 cm x 23
cm , yang akan dilapisi mengguakan stetch film sebanyak 3 lapis. Sehingga

diperoleh data dan analisa untuk dibuat kesimpulan .

Hasil penelitian menghasilkan mesin wraping untuk kardus snack dengan
kapasitas 120 biji/jam,proses pengujian mesin wrapping paket kardus snack
menggunakan kardus berukuran berukuran 21 cm x 32 cm x 23 cm sebanyak 2
biji dalam waktu 1 menit .Hasil pengujian yang diperoleh adalah turntable



berputar dengan kecepatan 23,3 rpm untu menarik stetch film .Proses wrapping
yang dihasilkan dapat melapisi kardus paket snack  sebanyak 3 lapis

menggunakan stetch film dengan kapsitas 120 biji /jam.

Kata kunci : mesin wrapping, desain mesin wrapping , proses manufaktur



PROCESS MANUFACTURING WRAPPING MACHINE FOR SNACK
CARDBOARD PACKAGES WITH CAPACITY
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ABSTRACT

Machine packaging is a tool that functions to carry out packaging work
in an industrial process. The working principle of this packaging machine is to
laminate two plastic parts which will be tightened to form an airtight and neat
bag that can protect the goods during delivery. The purpose of the research is to
produce a cardboard snack wrapping machine that is safe when used according
to standard testing, the method used is to coat the surface of the cardboard using
stretch film by turning the turntable on the machine to pull the stetch film with a
capacity of 120 seeds/hour.

Methodology used in the manufacturing process of the wrapping
machine is: first is to make a drawing of the workpiece, then make a
manufacturing design to identify tools and materials, then carry out the
component manufacturing process. After that, carry out the assembly process and
then test the turntable using cardboard measuring 21 cm x 32 cm x 23 cm, which
will be coated using 3 layers of stetch film. So that obtained data and analysis to
make conclusions .

Results of the study resulted in a wrapping machine for snack boxes with
a capacity of 120 seeds/hour, the process of testing the packaging machine for
snack cardboard packages using cardboard measuring 21 cm x 32 cm x 23 ¢cm as
many as 2 pieces within 1 minute. The test results obtained were a rotating

turntable with speed of 23.3 rpm to pull the stetch film. The resulting wrapping



process can coat the cardboard snack package as much as 3 layers using stetch
film with a capacity of 120 seeds / hour.

Keywords : wrapping machine, wrapping machine design, Process manufacturing
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