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ABSTRAK 

Jerrican adalah produk kemasan yang sering dijumpai sebagai wadah 

berbagai macam zat cairan. Jerrican diproduksi dengan cara blow 

moulding. Dalam proses blow moulding banyak parameter yang 

memepengaruhi waktu siklus produksi. Dalam kasus penelitian ini 

terdapat 3 parameter yang dianggap paling berpengaruh yaitu blowing 

pressure, blowing time dan xhaust time. Dari ketiga parameter tersebut 

ditentukan nilai parameter berjumlah 3 dari setiap parameter dimana 

level tengah merupakan level berdasarkan standar mesin yang dipakai 

produksi saat ini, sedangkan untuk penentuan nilai level atas dan 

bawah ditentukan dengan acak. Nilai 3 level untuk blowing pressure 

4, 5 dan 6 bar. Blowing time 40, 50 dan 60 detik. Xhaust time 13, 15 

dan 17 detik. 3 parameter tersebut merupakan variabel proses yang 

mempengaruhi siklus produksi. Penelitian ini menggunakan box-

Behnken design dengan tiga level dikodekan untuk terendah -1 untuk 

level tengah  0  dan untul level atas 1 . dari level tersebut akan 

menghasilkan runs 15 atau 15 kali percobaan dalam eksperimen. Data 

kemudia diproses menggunakan software minitab versi 16. Dari hasil 

pengolahan didapatkan kondisi yang optimal untuk blowing pressure 

6 bar, blowing time 46,147 detik dan xhauts 17 detik. Dari parameter 

tersebu menghasilkan respon yang optimal cycle time 82,4665 detik 

dan netto sebesar 897 gram. 

 

Kata kunci: Waktu siklus, Berat neto, dan Respon Optimal  
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ABSTRACT 

 

Jerrican is a packaging product that is often found as a container of 

various kinds of liquid substances. Jerrican is produced by blow 

molding. In the blow molding process many parameters affect the 

production cycle time. In the case of this study, there are 3 parameters 

that are considered the most influential namely blowing pressure, 

blowing time and exhaust time. Of the three parameters, parameter 

values of 3 of each parameter are determined, where the middle level 

is the level based on the standard of the machine used in production at 

this time, whereas for the determination of the upper and lower level 

values are determined randomly. 3 level values for blowing pressure 

4, 5 and 6 bar. Blowing time of 40, 50 and 60 seconds. Exhaust time 

13, 15 and 17 seconds. These 3 parameters are the process variables 

that affect the production cycle. This study uses a box-Behnken design 

with three levels coded for lowest -1 for middle level 0 and for upper 

level 1. from that level will produce runs of 15 or 15 attempts in the 

experiment. Then the data is processed using Minitab software version 

16. From the processing results, it is found that the optimal conditions 

for blowing pressure are 6 bars, blowing time 46,147 seconds and 

xhauts 17 seconds. From these parameters it produces an optimal 

response time of 82.4665 seconds and a net gain of 897 grams. 
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