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Abstract. T-shirt screen printing ink drying can be done with various methods and tools such as fans, hair dryers, or heatguns. 

Although common and easy to do, these methods of drying t-shirt screen printing ink are less effective and efficient 

because they take a long time and the drying results are uneven. This research aims to make an effective and efficient 

plastisol screen printing ink dryer with flash curing using the research and development method. The results showed 

that the drying process with the tool made took 20 seconds for each shirt, 5 seconds faster than the ink drying test 

with the manual method. The tool made uses a synchronous motor to move the infrared heater forward and backward 

so that the ink drying results can be evenly distributed. 
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Abstrak. Pengeringan tinta sablon kaos dapat dilakukan dengan berbagai metode dan alat seperti kipas angin, hair dryer, 

atau heatgun. Meski umum dan mudah dilakukan, metode pengeringan tinta sablon kaos tersebut kurang efektif dan 

efisien karena memakan waktu yang lama dan hasil pengeringan yang kurang merata. Penelitian ini bertujuan untuk 

membuat alat pengering tinta sablon plastisol dengan curing flash yang efektif dan efisien dengan menggunakan 

metode penelitian riset dan pengembangan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa proses pengeringan dengan alat 

yang dibuat memakan waktu 20 detik untuk tiap kaos, 5 detik lebih cepat dari pengujian pengeringan tinta dengan 

metode manual. Alat yang dibuat menggunakan motor synchronous untuk menggerakan pemanas infrared maju dan 

mundur agar hasil pengeringan tinta dapat merata. 

Kata Kunci – Curing; Infrared Heater; Pengering Tinta

I. PENDAHULUAN  

Laju pertumbuhan ekonomi Indonesia dalam industri manufaktur terus mengalami peningkatan [1]. Berdasarkan 

data yang dirilis oleh Badan Pusat Statistik (BPS), rata-rata pertumbuhan industri manufaktur berada di angka 4.2% 

selama tahun 2015-2019, kemudian naik ke angka 4.64% di triwulan keempat pada tahun 2023 [2]. Pertumbuhan ini 

merupakan pencapaian yang dapat menajamkan daya saing industri Indonesia dalam persaingan bisnis antar negara 

ASEAN dan secara global [3].  

Dari sekian banyak sektor, salah satu sektor industri manufaktur yang menjamur di kalangan masyarakat adalah 

Industri Tekstil dan Produk Tekstil (TPT) [4]. Usaha sablon kaos CV Jalan Pintas merupakan satu dari sekian banyak 

pelaku industri tekstil skala rumahan yang beroperasi di area Krian. Selama proses produksi, CV Jalan Pintas 

memanfaatkan teknik sablon yaitu screen printing dengan menggunakan tinta plastisol. Setelah proses sablon, tinta 

perlu dikeringkan dengan energi panas matahari agar dapat menempel ke kaos dengan baik [5]. Selama ini proses 

pengeringan dilakukan menggunakan alat pengering sablon atau biasa disebut dengan curing [6].  

Sejak didirikan, proses pengeringan tinta sablon di CV Jalan Pintas masih menggunakan teknik konvensional 

dimana terdapat operator yang mengerahkan heatgun atau hairdryer ke kaos yang baru saja disablon. Proses ini 

membutuhkan waktu cukup lama, hasil pengeringan yang terbatas jumlahnya, serta adanya kemungkinan kecelakaan 

kerja karena posisi tubuh operator yang tidak berubah dalam keadaan yang lama untuk mengarahkan heatgun atau hair 

dryer ke kaos [7][8]. Untuk mengatasi masalah ini, perlu adanya alat untuk memudahkan proses pengeringan tinta 

sablon yang ergonomis dan efektif sehingga hasil pengeringan lebih merata, lebih cepat, dan menambah jumlah hasil 

produksi sablon kaos. Penelitian sebelumnya yang dilakukan seperti pembuatan penggerak rel otomatis pada alat 

curing sablon menggunakan motor dc dan sensor proximity lalu penelitian mengenai berupa perbaikan kualitas proses 

curing dengan menggunakan kuesioner untuk mengetahui aspek-aspek penting yang dibutuhkan pelanggan demi 

proses curing yang optimal menjadi acuan untuk penelitian saat ini [9][10]. 

Penelitian yang dilakukan sekarang memanfaatkan infrared heater sebagai pemanas utama dimana jenis pemanas 

ini lebih baik dibanding heater halogen [11][12]. Kemudian terdapat dimmer sebagai pengatur kecepatan dari motor 

synchronous yang berfungsi sebagai penggerak maju-mundur untuk hasil curing yang optimal [13][14]. 
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II. METODE 

Penelitian memanfaatkan metode riset dan pengembangan dengan melakukan pengujian keefektifan alat melalui 

berbagai macam eksperimen, perbaikan, dan finalisasi alat demi mengatasi masalah yang dihadapi dan mencapai 

tujuan akhir dimana produk berfungsi sesuai dengan tujuan penelitian [15]. Tahapan-tahapan dalam metode riset dan 

pengembangan adalah identifikasi masalah (1); studi kepustakaan (2); perancangan (3); pengujian (4); perbaikan (5); 

dan implementasi (6). 

 

A. Blok diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Blok Diagram 

 

Diagram blok dimulai dengan input daya 220V dari PLN langsung ke MCB C6 yang digunakan untuk menyalakan 

dimmer yang berfungsi sebagai pengatur kecepatan dari motor synchronous yang bergerak maju mundur. Output 

berupa infrared curing berjumlah dua buah untuk mengeringkan tinta sablon kaos menggunakan energi panas. 

 

B. Wiring diagram 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Wiring Diagram 

 

Wiring diagram dimulai dengan input daya dari PLN ke MCB C6. Output dari MCB terhubung ke kaki positif 

dimmer, negatif PLN (kabel biru) terhubung ke kaki negatif dimmer. Selain itu, output dari MCB juga terhubung ke 

saklar yang digunakan untuk mengendalikan nyala motor synchronous. Output dimmer terhubung langsung ke 

infrared heater. 
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C. Flowchart 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Flowchart 

 

Flowchart dimulai saat operator menyalakan MCB. Kemudian operator mengatur intensitas nyala dari infrared 

heater menggunakan dimmer. Curing ditempatkan di atas kain yang sudah ditempeli oleh tinta sablon plastisol. 

Kemudian heater 1 dan 2 ON dengan suhu 70oC. Operator lalu menyalakan motor menggunakan saklar untuk 

menjalankan proses maju-mundur. Infrared heater untuk proses curing aktif sehingga proses pemanasan tinta sablon 

kaos dapat berjalan secara otomatis selama 10 detik sampai tinta kering. 

 

D. Alur pengeringan tinta sablon 

Gambar desain dimulai dengan media cetak saring menggunakan screen sablon kayu ukuran 40x60. Screen 

ditempel di kain yang sudah ditempatkan di atas meja sablon, dengan cara digesut sampai tinta sablon turun dengan 

rata. Kain yang sudah disablon, tintanya dikeringkan dengan curing flash dengan suhu tertentu sampai tinta matang 

merata di atas kaos. 
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Gambar 4. Alur Pengeringan Tinta Sablon 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Hasil realisasi alat 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Realisasi Alat 

 

Gambar di atas menampilkan hasil realisasi alat berupa alat pengering tinta sablon atau curing yang memanfaatkan 

pemanas infrared. Pemanas akan bergerak maju mundur dengan bantuan synchronous motor agar panas yang 

dihasilkan ke hasil sablon kaos dapat merata. 

 

 

B. Pengujian perbandingan alat curing dengan manual 

Pengujian dilakukan untuk menentukan perbandingan kecepatan dalam proses pengeringan sablon dari alat yang 

dibuat dengan metode manual. Pengujian dilakukan pada enam buah kaos yang telah disablon, hasil pengujian dapat 

dilihat pada tabel di bawah ini: 
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Tabel 1. Pengujian Alat Curing 

 

Pengujian 
Kecepatan 

Motor Synchronous 

Durasi 

Pengeringan 

Durasi 

Perpindahan 

1 50Hz 20 detik 3 detik 

2 50Hz 20 detik 3 detik 

3 50Hz 20 detik 3 detik 

4 50Hz 20 detik 3 detik 

5 50Hz 20 detik 3 detik 

6 50Hz 20 detik 3 detik 

 

Tabel 1 menunjukkan durasi dalam proses pengeringan tinta sablon plastisol menggunakan alat yang dibuat 

memiliki kecepatan 20 detik dan perpindahan 3 detik yang stabil pada tiap kaos yang dikeringkan. Total waktu 

pengeringan untuk enam buah kaos adalah 2 menit. 

 

Tabel 2. Pengujian Pengeringan Sablon dengan Metode Manual 

 

Pengujian 
Durasi 

Pengeringan 

Durasi 

Perpindahan 

1 25 detik 3 detik 

2 25 detik 3 detik 

3 25 detik 3 detik 

4 25 detik 3 detik 

5 25 detik 3 detik 

6 25 detik 3 detik 

 

Tabel 2 menunjukkan durasi dalam proses pengeringan tinta sablon plastisol menggunakan metode manual pada 

enam buah kaos menghasilkan durasi 25 detik per kaos. Total waktu yang dibutuhkan untuk mengeringkan tinta sablon 

dengan metode manual adalah 2 menit 30 menit. 
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Gambar 6. Grafik Perbandingan Durasi Pengeringan Alat dan Metode Manual 

IV. SIMPULAN 

Desain alat curing yang dibuat terbukti dalam meningkatkan kecepatan dan efisiensi pelaku usaha dalam 

melakukan proses pengeringan tinta sablon. Pengujian yang dilakukan menunjukkan bahwa selain hasil sablon yang 

lebih merata, durasi pengeringan antar kaos memiliki hasil yang cukup signifikan sehingga produsen kaos dapat 

memproses sablon kaos lebih banyak. 
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