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Abstrak - Pembuatan komposit sebagai pengganti material logam 
membutuhkan teknologi sebagai penunjang produksi sehingga 
menghasilkan banyak produk dengan kualitas yang bagus. Bahan 
komposit mempunyai beberapa keunggulan diantaranya massa jenis 
ringan dan sifat mekanik yang baik. Umumnya, bahan komposit 
terdiri dari dua penyusun yaitu matriks dan fiber. Matriks berfungsi 
sebagai pengikat dan fiber berguna sebagai penguat struktur 
komposit. Metode pembuatan produk tersebut yaitu vaccum, casting, 
dan hand lay-up. Hasil menunjukkan produk komposit dengan 
vaccum assisted resin infusion (VARI) mempunyai kualitas yang baik 
dan minim cacat dibandingkan dengan casting dan hand lay-up. 
Metode VARI dapat diaplikasikan di industri manufaktur komposit 
fiberglass. 
 
Abstract – The fabrication of composites as a substitute for metal 
materials requires technology to support the production to produce 
many products with good quality. Composite materials have several 
advantages, including light density and good mechanical properties. 
Generally, composite materials consist of two components, namely 
matrix and fiber. The matrix functions as a binder and the fiber is 
useful as a reinforcement for the composite structure. The fabrication 
methods of these products are vacuum, casting, and hand lay-up. The 
results show that composite products with vacuum-assisted resin 
infusion (VARI) have good quality and minimal defects compared to 
casting and hand lay-up. The VARI method can be applied in the 
fiberglass composite manufacturing industry. 
 
Kata kunci: Komposit, Fiberglass, Vaccum Assisted Resin Infusion, 
Unsaturated Polyester Resin 
 

PENDAHULUAN 

Perkembangan teknologi pada dunia industri dewasa ini semakin gencar. Hal ini 
didorong oleh kebutuhan produk yang semakin banyak. Sehingga selalu dibutuhkan teknologi 
baru untuk menunjang kuantitas dan kualitas produksi. Salah satu produknya adalah komposit. 
Pembuatan komposit sebagai pengganti material logam membutuhkan teknologi sebagai 
penunjang produksi sehingga menghasilkan banyak produk dengan kualitas yang bagus [1-3]. 

Penggunaan komposit sebagai alternatif pengganti logam semakin meluas. Komposit 
memiliki berat yang ringan, namun kekuatan yang dimiliki relatif tinggi [4]. Oleh karena itu, 
komposit memiliki banyak aplikasi seperti tandon air dan peralatan rumah tangga lainnya. 
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Bahan-bahan komposit terdiri dari bahan matriks dan penguat yang kompatibel untuk 
mendapatkan sifat yang diinginkan. Bahan matriks yang digunakan dalam pembuatan komposit 
terdiri dari poliester, fenolik, polimida, dan epoksi. Penguat yang digunakan dapat berupa 
karbon, Kevlar, dan fiber glass yang berbeda di mana fiber glass memberikan keuntungan yang 
signifikan dalam hal biaya hingga kinerja [5-6]. 

Metode pembuatan komposit yang digunakan pada industri dipilih sesuai dengan biaya 
dan kebutuhan. Salah satu metode yang banyak digunakan pada industri menengah adalah hand 
lay-up. Hand lay-up merupakan metode pembuatan komposit yang paling sederhana [7]. 
Peralatan yang dibutuhkan untuk pembuatan komposit tidak banyak sehingga biaya produksi 
murah. Namun, metode ini memiliki kekurangan yaitu tingginya kemungkinan muncul rongga 
atau kekosongan (void) [8-10]. Kekosongan disebabkan adanya udara yang terjebak pada 
komposit sehingga bagian yang kosong tidak terisi oleh matriks. Maka dari itu dibutuhkan 
metode lebih modern untuk mengurangi fenomena kekosongan (void) pada komposit [11]. 

Kekosongan (void) dapat diperbaiki dengan meminimalisir udara masuk ketika matriks 
dicetak. Metode yang cocok untuk meminimalisir void adalah Vacuum Assisted Resin Infusion 
(VARI). Dalam proses tersebut, fiber kering diletakkan antara fixmold dan plastik bag, kemudian 
vacuum menghisap udara pada mold hingga void hilang. Resin diinjeksikan setelah ruang di 
dalam plastik bag hilang dan proses berlanjut sampai seluruh bagian fiber terbasahi oleh resin. 
Pada proses VARI terdapat beberapa kelebihan dan kekurangan. Kelebihannya antara lain dapat 
membuat produk berukuran kecil dan besar dengan alat yang murah [12]. VARI dapat 
mengurangi efek pengotoran yang banyak terjadi pada proses non vakum dan menimbulkan 
kurang optimalnya sifat material komposit [13]. 

Di Banyuwangi, ada salah satu startup industri yang bergerak di bidang manufaktur 
berbahan komposit fiber glass bernama Industri Wangi Fiberglass. Industri tersebut terletak di 
daerah Genteng, Banyuwangi. Produk yang sudah dihasilkan yaitu akuarium fiberglass, bathtub 
baby spa, ayunan fiberglass, kolam budidaya ikan dari fiberglass, hingga bio septitank fiberglass. 
Metode pembuatan produk tersebut yaitu hand lay-up. Hal tersebut merupakan metode 
sederhana dan biaya murah. Namun, beberapa kelemahan muncul akibat metode pembuatan 
secara hand lay-up seperti tingginya kemungkinan muncul rongga atau kekosongan (void). 

Tim pengabdian menawarkan solusi kepada mitra industri untuk mengatasi masalah 
tersebut yaitu teknologi VARI. Dalam proses VARI, fiberglass kering diletakkan antara cetakan 
(fix mold) dan plastic bag. Kemudian, pompa vacuum menghisap udara pada cetakan hingga void 
hilang. Setelah itu, matriks resin diinjeksikan ke dalam cetakan yang vakum dan proses berlanjut 
sampai seluruh bagian fiberglass terbasahi oleh resin. Teknologi ini mempunyai keunggulan 
yaitu meningkatkan kualitas produk komposit dan dapat membuat produk berukuran kecil atau 
besar dengan alat yang murah. 

METODE 

Bahan 

Bahan yang disiapkan yaitu serat fiber glass mat, serat fiberglass woven roving, resin 
polyester, katalis, wax, kain peel ply, vaccum sealent dan peralatan pendukung lainnya. Bahan-
bahan tersebut nantinya akan diproses dengan dua metode berbeda yaitu casting dan VARI. 

 

Proses Pembuatan Komposit Fiberglass 

Dalam hal ini tim pengabdian membuat dua produk utama yaitu produk komposit 
fiberglass dengan metode casting dan produk dengan metode VARI. Pembuatan komposit 
fiberglass diawali dengan menyiapkan cetakan. Cetakan yang digunakan adalah cetakan kaca 
berukuran 20 cm x 20 cm. Pertama, cetakan dilapisi dengan release mould untuk lebih 
memudahkan melepas produk dari cetakan. Proses ini dilakukan pada metode casting juga VARI. 
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Untuk proses casting, serat fiberglass mat dan fiberglass woven roving disiapkan dan 
disesuaikan dengan ukuran cetakan. Dilain itu, peneliti menyiapkan campuran resin polyester 
dan katalis dengan perbandingan 1:10. Setelah tercampur, resin polyester tersebut dituangkan 
kecetakan yang sudah ada serat fiber glass mat dan woven roving. Untuk prosesnya dapat dilihat 
pada Gambar 1 di bawah ini.  

Sementara itu, untuk proses VARI, serat fiberglass mat dan fiberglass woven roving 
ditata dicetakan kaca. Kemudian dilapisi kain peel ply pada bagian atas. Cetakan dipastikan lurus 
(tidak goyang) dengan permukaan tumpuan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1. Proses pembuatan komposit fiberglass menggunakan casting: (a) pengolesan release 

mould ke cetakan dan (b) proses penuangan resin polyester ke cetakan 
 

Dalam hal ini permukaan tumpuan adalah keramik. Setelah itu, sisi-sisi cetakan kaca 
dilapisi oleh vacuum sealent. Tujuannya, agar tidak ada udara yang masuk lewat celah-celah sisi 
cetakan. Setelah itu kita pasang selang penarik resin di kedua sisi. Satu sisi untuk penarik resin, 
satu sisi untuk menarik gelembung. Setelah selesai, cetakan dibungkus plastik, agat tidak ada 
udara yang masuk. Untuk ilustrasi bisa dilihat pada Gambar 2. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Gambar 2. Proses pembuatan komposit fiberglass menggunakan VARI: (a) setting cetakan agar 
udara tidak bisa masuk dan (b) proses penarikan resin ke cetakan 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Perbandingan Hasil Produk Komposit Fiberglass (Casting dan VARI) 

Hasil produk komposit fiberglass antara metode Casting dan VARI dapat dilihat pada 
Gambar 3. Terlihat bahwa, hasil produk dengan metode Casting masih terdapat void yang besar. 
Dalam artian void tersebut mengindikasikan cacat. Sementara itu, hasil produk VARI terlihat 
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mulus dan minim void atau cacat. Ini membuktikan bahwa metode Vaccum Assisted Resin 
Infusion (VARI) meminimalisir cacat yang terjadi [11]. 

Pada produk hasil casting umumnya membutuhkan tambahan proses yaitu finishing 
berupa pengecatan produk komposit fiberglass. Hal tersebut menyebabkan harga proses 
produksi menjadi lebih mahal. Fenomena ini berbeda dengan metode VARI yang mampu 
menghasilkan produk minim cacat. Metode ini sangat efektif mencegah munculnya void (udara 
terjebak di dalam produk). Selain produk yang bagus, metode ini diklaim dapat menurunkan 
ongkos produksi dikarenakan sekali proses [2, 9]. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 3.  Hasil produk komposit fiberglass: (a) Casting dan (b) VARI 

KESIMPULAN 

Metode Vaccum Assisted Resin Infusion (VARI) dalam pembuatan komposit fiberglass 
menunjukkan hasil yang baik dibandingkan dengan metode casting. Metode Vaccum ini dapat 
mengurangi cacat suatu produk di Industri Wangi Fiberglass Genteng Banyuwangi. Hal itu 
terbukti waktu proses pembuatan papan komposit fiberglass dengan beberapa metode, dan hasil 
menunjukkan proses vaccum lebih baik dibandingkan metode lain seperti hand lay-up dan 
casting. Metode ini dapat diaplikasikan di industri manufaktur komposit fiberglass. 
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