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INTISARI 

Polimer yang diperkuat serat karbon (CFRP) merupakan jenis komposit yang 

memiliki potensi besar untuk menggantikan penggunaan logam konvensional di dunia 

otomotif. Dalam proses manufakturnya, penggunaan matriks berbasis termoset dominan 

dalam pembuatan CFRP dibandingkan matriks berbasis termoplastik. Dampak dari 

penggunaan matriks berbasis termoset dapat menyebabkan limbah masa habis pakai dan 

limbah proses, di mana resin termoset tidak dapat didaur ulang. Polipropilen merupakan 

salah satu matrik berbasis termoplastik yang memiliki sifat mekanik yang bagus. Dalam 

komposit, sifat makroskopisnya dipengaruhi oleh kualitas ikatan antara matrik dan penguat 

atau biasa disebut impregnasi. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh 

parameter proses manufaktur terhadap kualitas impregnasi pelet polipropilen yang diperkuat 

serat karbon. 

Penelitian dilakukan dengan menggunakan metode manufaktur gabungan ekstrusi 

dan pultrusi. Sampel produk kemudian diuji dengan menarik keluar serat dari komposit 

untuk mengetahui kualitas impregnasi serat dan matriks. Metode Taguchi berupa SNR dan 

ANOVA digunakan untuk menganalisis dan menentukan pengaruh parameter proses yang 

digunakan.  

Hasil ANOVA menunjukkan bahwa parameter lain memiliki pengaruh yang 

signifikan sebesar 129,52 %, sedangkan parameter proses yang digunakan dalam desain 

cetakan memiliki pengaruh yang paling tinggi di antara parameter proses yang digunakan. 

Hasil yang diperoleh dari analisis yang dilakukan bahwa parameter proses optimum yang 

diperoleh adalah dengan menggunakan variasi desain cetakan 2, temperatur leleh 230 oC dan 

kecepatan tarikan 2,39 m/menit. 

 

Kata kunci : CFRP, Polipropilen, Ekstrusi, Pultrusi, Impregnasi. 
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ABSTRACT 

Carbon fiber reinforced polymer (CFRP) is a type of composite that has great 

potential to replace conventional metal use in the automotive world. In the manufacturing 

process, the use of a thermoset-based matrix is dominant in the manufacture of CFRP 

compared to a thermoplastic-based matrix. The impact of using thermoset-based matrices 

can lead to consumable life and process waste, in which thermoset resins cannot be recycled. 

Polypropylene is a thermoplastic-based matrix that has good mechanical properties. In 

composites, the macroscopic properties are influenced by the quality of the bond between 

the matrix and the reinforcement or commonly called impregnation. This study aims to 

determine the effect of manufacturing process parameters on the impregnation quality of 

carbon fiber reinforced polypropylene pellets. 

The research was conducted using a combined extrusion and pultrusion 

manufacturing method. The product sample was then tested by pulling the fibers out of the 

composite to determine the quality of the fiber and matrix impregnation. Taguchi methods 

in the form of SNR and ANOVA were used to analyze and determine the effect of the process 

parameters used.  

The results of the ANOVA show that other parameters have a significant effect of 

129.52 %, while the process parameters used in the mold design have the highest influence 

among the process parameters used. The results obtained from the analysis carried out that 

the optimum process parameters obtained are by using a variation of the mold design 2, the 

melting temperature is 230 oC and the pulling speed is 2.39 m/min. 

 

Keywords : CFRP, Polypropylene, Extrusion, Pultrusion, Impregnation.   
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τ : tegangan geser (𝑀𝑃𝑎/𝑚𝑚2) 
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