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INTISARI

Memngkatnya permuntoan  pelinggan di pasar mendorong  msdustnt untuk
menghasilkan produk berkualitas baik. Sink mark adalah lekukan atau cckungan
puda permukann prodiuk yang mempengorubi penampilan produk. Sirmk sk dapai
dipengorubi olch pengaturmn peramcter proses vang melipoti suhu cetakan, suhu
lelel, dun tckonan injek=i. Sayangnyva, proses penentusn parameter produksi
dilakuken secara manual dan memakan waktu. Proses tersebut okin menvebabkan
proscs produks: yang ndak efisien di perusahoan. Oleh korenna tw, ugas akhor i
bertujusn untuk memimmalkan cacat sink mark mengzunakon simulasy aeiodesk
maldffow. Hasl percoboan menunjukkan babwa pengrunsan soffware anfodesk
mefdflow dapat mengurangy cecat sink mark pada produk Tube Cha-Cho scbesar
4.83%. Selmin piu, hasi]l simulasi jupa menunjukkan bobwa proses dapat
memperkirakan wiktu dolam proses produksi.

Katn kunei: owtodesk moldilow. parnmeter proses, sink maork



ABSTRACT

Increasimg customer demand i the market drives the industry to produce good
guality products. Sink marks are indentations or depressions on the surface of the
et thal affect the appearance of the product, Sink marks can be affected by
Privcess parameter settings which include mold temperature, melt temperature, and
imfection  pressuye. Unforferately, the process of determining  production
pavameters is conducted manually and iy ime-consuming. That process will lead
to ingfficient production processes in the company. Therefore, thiv fimal work aims
te minimize sink mark defects weing Awiodesk Moldovw simulations. The resulis
show that the uve aof Auwtodesk MoldfTow software can reduce sink mark defects for
Tube Cha-Cha products by 4,83% Moreover, the rexults also indicate that the
sinnuladion process can estinale He time in the production process.

Keywords: autodesk moldflew, process parameters, sink mavk



BABI

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Industri kemasan plostik berperan penting dofam rantos pasok hoag
sektor strategis lunmyn seperti industrti makanon, mingman, farmasi.
kosmetika, serta elektroniks. Berdasarkan Rencana Induk Pembangunan
Industn Nasional (RIPIN G, Kementenan Penndustrian menctapkon industr
plastik hilir sehagni sektor prioritas pengembangan pads whun 2015 - 2035,
Kementernan Perindustrian (2019) mencatat jumiah industri plasbk hingea
saat il mencapai 923 perusahaan yung memproduks berbagn mocam
produk plastik dalum sata tohun terakhir. Schingga setiap pelaku industri
plastik haros mampy menghasilkon produk dengan kualitas terbmk dan
harpa vang terjangkan agar dopat bersaing dalam dunin bisnis:

Salah satu perusshann manufakivr vang berperak di bidang plastk
kemasan adalah PT Camiloplas Jova Makmur, PT Camiloplas Jaya Mokmur
mierupatkan perusahasn yang memproduksi plasik kemoasan berbahan dasar
polvethvlene (PETY. high impact polysthrene (HIPS), dan polvpropyiens
(PP} dengan berbagai vkuran, jemis, bentuk, dan wama serta menjad) salah
satu perusshosn penyedia plastik kemasan vang berndus di wilayah
Tangerang. Sclam menjad) pemasok dalam megen, PT Camiloplas laya
Maokmur juza melakukan ekspor ke berbapgm negara di Asio. PT Camiloplas

Jayn Makmur sanpst menputamakan  kuslitas mutu  wuntuk | dapat



(]

menghasilkon produk vang bisa diterima di pasarmn atas keunggulan dan
kualitas yang dihosilkan

Cetak mpeksi memjady teknik manufskiur yong senng dipunokan
dalum pengelahan plastik (Othman ef af, 2017). Begitu jugn dengan PT
Camiloplas Jova Makmur vang mengounnkan mesin cetnk mjeks1 poda
proses produksi Tube Cha-Cha: Menurut Othmen ef al (2007}, injection
menldling memliki beberapa keungrulan dionteranya kapasitas - produks:
besar dan mampun memproduksi dengan  kompleksitas  yang  tingen
Meskipun demikian, proses infection molding memiliki potensi cocat dalom
menehmsilkan produk akhimya. Salah satu cacat yang terjodi peda produks:
Tube Cha-Cha ndaluh sink mark. Tihe Cha-Che yang dikateponkan sehagni
cacat sink mark adalah produk yang memliki cckungan stou lenghungan
pada permukann lnamya. Coacat sink mark baasa tegodi pada bagum bawah
Tube Cha-Cha, bagian bawah Tube Cha<Cha adalsh bagian yang sangnt
penting.  karenn mempengaruhi kualitns - don penampilan dan prodok.
Presentase cacat xink mark pada produksi Tishe Cho-Cha di PT Camiloplas
Jaya Maokmur sebesar 3. 28%. Presentnse cocat tersebut melebihon batas
standar yong terdapmt pads  perusshaan voflu schesar 3%, Tingginyo
presentase cacal sink mark pada perusahaan harus diminmualisasi apor
kualitas penjualan tidak menurun dan produksi memadi lebih efisien.

Menurut Ghanom ef af {2007}, sink mark dopat dipengarube oleh
pengaturan porameter proscs yang mehipot suhu cotakan, suhu leleh, dan

tekonan injeksi. Lanpksh perbuwikan wvang seringkali diambil adelah



melakukan percobaan langsung pada mesin mjekst dengon mengubah
beberapn porameter pengaturan proses mjeks: (Harshal, 2015). Namun
longksh mi menpandung resiko banvaknyn matenal vang terbuang dan
waktu yang digunakan. Upoya yang dapat dilukukan untuk mengestimasi
wakiu don bisya adalonh meng gunakan sofhware computer aided engineering
(CAE) untuk mencan parsmeter proses terbatk.

CAE merupakon alat bantuy pendekatan rekayass numenk uniuk
mendapatkan hosil seminp mungkm denpan yong skun dilckukan pads
kondist nyata. Teknolops CAE digumakan untuk memprediksi jumlah ataw
Jemis cacat manpun error pads produk vang dihasilkon sebelum proses
mjcksi berlangsung pada mesin inpekst plusik (Chouvcho & af, 2016).
Salah satu perangkat lunak CAE wvang senng digunskan dalam injeksi
plastik  odalah  autodesk  simulaion moldffow, Soffware mi mampu
menganalisis letnk gate yang paling efisien, wokio yang diperluksn uniuk
satu kali proses injeksi. telanan mjeksi. temperatur. dan lain sebapainyn.
Hasil analisis auiodesk simmlation moldffow menjadi panduan  untuk
menentukan pengoturan  pammeter proscs di mesin injeksi schingea
mempercepat proses ujl coba yinz dilnkukan pads mesin imjeksi plastik
{Solonks etal, 2021).

Oleh karena itu, penulis mencoba untuk memecahkan permasalahan
tersebut menggunakan percobaan simubns autodesk simulation moldfow,
Simulost menggunakan aurodest simewlation mofdilow diharnpken mampa

memudi solusi untuk menemukan parometer proses (suhu cetokan, suhu



leleh, don ickanan micks) vang terbuk agar dopat mengurangs sink mark

pada produk Tube Cha-Cha.

B. Romusan Masalah
Berdasarkan latar belakang vang telah divrmikan sebeluomnyva, moka
rumusan masaloh Togns Akhir ini yaitu:
1. Bagmmana pengaruh parameter proses (suhu cetakan, subu leleh, dan

tekanan infeksi) terhadop cocat sink merk pada Tabe Cho-Cha?

!‘n.'l

Bagmmana parameler proses (subw cetakan, subuw leleh. don tekanan
injeksi) terbaik untuk mengumngi cacat sink mork pada Tube Cha-Cha?
3. Berapa besar penurunan stak moek inder hasil simulast pada Tube Cha-

Chn?

C. Batasan Masalah
Adnpun batnsan masalah dalom Togas Akhir terkust permasalahan
yaiti:
1. Honva fokus pada parnmeter proses (subu cetakan, suhu leleh, dan

tckanan mycks) peda mesm mycks: plasuk.

(]

Huonya untuk sotu jenis plastik yaimu plastik palvprapyfons (PP
3. Peorcobaon menggunakan awtodesk moldfow hanya digunakon schagm
simulasi.
. Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan perumusan masalah di atos, maka tujuan pemecahan

mazsalah dalam penulisan Togas Akhor von:



1. Mempelajan pengaruh parameter proses {(suhu cetnkoan, suhu lelch, dan
tekanan mjeks:) vang membenkon hasil terbuik untuk mengurane: cacat

sivek mark pada Twhe Cha-Cha,

ta

Menentukan parmmeter proses (subu cetakon, suhu leleh, don tekanan
injeksay terbark unuk mengurangs cacat sink moark poda. Tube Cha-Cha.
3. Mengetahm berapa besar penurunan sink miark index hosil simulzsi pada

Tihe Cha-Cha

. Manfaat

Berdusarkan tujunn Tupas Akhir yang telah diwraikan di atas,
diharapkan dapat memberkan manfaat antara lain schagai berikut:

1. Muonfaat bagy lmo pengetabun-untuk menambah wawasan mengemn
parameter proses (suhu cetakan, subu leleh, dan tekanan injeksi)
penychab tenadinya cacat siek mork pads Tibe Cha-Cha.

2. Manfaat bazi perusahann sebagai sarnn atau masukon dalam mengatasi

masaloh minimnlisasi cacat sink mark peda produk Tube Cha-Cha.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastik Kemasan

Menurut Permono (2015}, plastk merupakan polimer dengan rantm

panjang molekul vang terdinn dari berbagai elemen sepertt hidrogen., karbon,

cksigen. nitrogen, belerang, dan klorin. Plastik memiliki banyak jenis yang

dibagi berdasarkan karakteristik yang berpengaruh pada keginaannya yong

berbeda antars sate penis plastk dengan jemis plostik lminoyva, Benkw

beberapa jenis plastik yange terdir dani:

ta

PET atou PETE ( Polverhyleni Terephthalate)

PET adalah polimer termoplastik serbaguna vang termasuk dolom
kelompok polimer policster: Plastk jemis i memiliki ketahonom kimis
vang bark. mudah diproses. transparan. ketahanen aus yang sangat baik.
stabilitas dimensy, dan memihiki stabilitis termal yang bak. PET dengan
berbagnn sifutnya dianggap scbagmi bohan yang somgat bmik antuk
berbagat aplikasi seperti botol, produk mobil, borang rumah tangga,
imstrumen elektromk dim lisink. den barang-baranyg olahraga {Modesta
dan Zaidir, 2019),

PP {Palvpropylenc)

PP adaloh matenial plastik hosil polimensas: don molckul-malekul
proptien. PP memiliki rantiy molekul polimer vang sangat panjang
dengzon sifat kaku, tdak berbou, dan tohan terhadap pelarut kimia asam

mutipun basa. Plastik PP menjadi pilihon terbaik untuk bahon plasnk



terutama uniuk produk yang berhubungan dengan mokanon dan
minuman serta tempal penyimpanss makanan, botol minuman, dan
terpenting botol mimem untuk bayi { Andini, 2021).

3. HIPS (High lmpact Polvsivrine)

Menurut Permong {2015}, HIPS merupokan salah setu produk dan
polistiren dimana telah melaha proses polimensasi lamut. Produk HIPS
bersifal  fidak tembus- cabaya, lebih kerms, dan lebih  muodah
pembimtannys  dibandingkan denpan produk polimer termoplastk
loinmya (Murhavati ef al, 2016).

Pengeunaon kemesan  dapat memngkotkan nilm wmbsh  dan
mehndung produk dori faktor yang dapat menurunkan kualites. Menurut
Wardani ef al (2018) hampir setiap produk menggunnkan plastik sebagai
kemasan atau bahan dasar, Matenal plastik banyak digunakan kareno
memiliki kelebihan dengan sifstnyn vang ringan, tansparan, tahan mr serta
harpanye relatif mumb don terjangkon bagt semun kalangan masvarakat.
Secpals keungpulan i membust plastik banyak digenon dan digunokan

dalam setiap nspek kehidupan manusia.

Cetak Injeksi

Cetak myckst  merupakan  metode  pembentukan matonal
termoplastik dengen carn menginjeksikan lelehan maternial ke dalam
cetakan. Menurut Permuna, ef af {2021 ) menjelasken baliwa mesin injeks:
merupakan salah satu operasi yang serbagunn untuk memproduksi

komponen plustk yang kompleks secars massal dengan tolerans: ukuran



vung sempuma. Hal m dischbabkan pada proses cotak ipeks: hanya
memerlukan operas minimal tanpa proses finishing. Mesm mpeks: molding

ditumjukan pada Gombar 2.1,

Gambar 2.1 Mesin Injeksi Molding
{Sumber: Permana et af, 2021)

Komponen pada mesin injeksi dibagt menjadi tiga gans besar vaitu:
1. Clamping Unit
Clamping wnil merupakan tempat coiakan diletakkan, membuka dan
menutup cetakan secarn otomatis. dan mengeluarkan part vang sudah
selesar dibentuk. Clamping unif dapat mengator berape panjang zerakan
mold seat dibuka don berape panmng  efector harus  bergerok

(Widvatmoko, 2017). Baginn clampimeg wil ditunjukan oleh Gambar

232

Gambar 2.2 Bagian Clamping Unit Pada Mesin Injeksi Molding
{Sumber; Abdurrokhman, 2012)



2, Moulding Unit
Moulding wunit merupakan bagion terpenting untuk mencetok produk
plastik. Bentuk produk plasiuk sanpgai berpantung dan bentuk cetakan

{Prasctya, 200 5). Baginn maoulding writ ditunjukan oleh Gambar 2.3,

Gambar 2.3 Bagian Mowiding Uit Pada Mesin lmekss Molding
{Sumber: Abdurrokhman, 2012)

3. Infection Unit
Injection  wnit merupakan iempat  untuk melelehkan  dan
memasukkan mutenal plastik ke dalem cetukan { Widvatmoka, 2017).
Bapian injection unil pada mesm injeksi plastik diunjoken oleh Gambar

24,

Gambar 2.4 Bagian fnfection Unit Pada Mesin Injeksi Molding
{Sumber: Abdurrokhman, 2012}

Parameter vang digunakon dalom proses infection molding sangat
bervonas, hal mi dilnkukon untuk menghasilkan suatu produk dengan
kualitas vang terbatk, Menuwmt Mawardi of af (2015), pengaturan parameter
pada mesin injection molding skan berpengarub pads kualius produk

plastik yang dihasilkan. Sink mard merupakan Ickukan ateu cckungan padn



pormukaan produk vang mempengaruhn  penampilon produk.  Adopun

parameter vang berpengaruh terhadap sink mark adalah:

Suhu Cetakan

Suhu cetakon merupakan suhu pemonasan awal cetakan sebelum
lelehan plastik  diinjeksikan ke dalam cetakan. Subu  cetokan
berpengarubh terhodap cacat sink mark karena suhu yang tidak 1cpat
depat menyebabkan produk plestik ndak dapat terbentuk dengan baik,
mengaliomi penyvusuton, keretukon, dan kekernsan (Farogi. 2022).
Suhu Lelch

Suhu leleh merupakan batas suhu dimona bahan plastik mulm
mcleleh apabila diberikan encrgi panas st perlakwin panss. Subu lelch
material aksn berpengoruh terhodap cacat simk moark knrena dapat
mempengaruhi viskositas dan berat miolekular (Yento o/ af, 2018). Jika
suhu leleh terlzlu tinggi maka plastik akan menjadi terlalu cair schingga
tidak dapot mengisi celmkan deneon benar. Sedangkan jikn suhu leleh
terinlu rendoh maka plastik akon menjadi terdalu kentndl don sulit

dimjeksikon ke dalam cetakan.

. Tekanan Injcksi

Tekanan Injcksi merupskan tcksnen vang digunokan  untuk
menginjeksikan comran plasuk kedalam cetaken. Tekanan injeksi
berpengarh terhadap cacat sink mark karena iekanan yang terlalu tingzn
atau terdalu rendah dapat menyebabkon produk tdak terisi penub,

berongea. berkenut, dan berubah bentuk (Cohyadi, 2014



4. Waktu Pendinginona

Waoktu pendinginon adalah wektu pepdinginan setelsh  camran
matenial plashk dumeksikan ke dolam cetakan. Waktu pendmginan
berpengaruh tethadap cacat sink mark korenn menentukan scherapa
cepat dan merats produk plastik mengeras (Cahyadi, 2014), hka wakiu
pendinginan terlalu singkat maka produk akon mengalami penyusutan,
retnk. dan berubsh bentuk. Sedangkon jika wokiv pendinginan terlalu
loma maka produk plastik aken kehilanpan kaalitas permukosn, warmna,
don kekuaton. Akon tetapi, seffware autodesk moldfow adviser tidak
memiliki  pilthan pengaturan wakiu pendinginan  secorn  eksplisit
{ Autodesk Inc, 2018}

C. Quality Contral (QC)

Menurut Ahyorn (2002). guality contred adalah sepals sktivitas
untuk menjage don mengarahkon sgar mot atow koalitas produk dapat
dipertnhankan schagamiona yang telah direncanokan. Memorut Hetzer dan
Render (2013), twjunn gualite confred vaitn  penmmgkatnin kepussan
pelonggan, pengpunaan bisya yang screndoh-rendabnys. dan selesu tepat
pada waktunya.

Menurut Hudy (2010 7), geality control memiliki beberapa kegunaan
scbagm benkui:

1. Untuk memperoleh barang vang dapat dipercava konsumen. Tingkat
kepercovaan (reabhifify) suatu produk akan lebih batk apabils dibunt

menurui stindar vang telah ditetapkan.



2, Untuk memperolelh keseimbangan dolam mencepar kuaniitas dan
kunlitos produlk.
3. Menpendahikan proses produks: untuk menghasilkan produk vang dspat

diterima oleh konsumen.

Menunit Fanda (2022), guality control vang kurang diperhatikan

akon mengekibatkan hal-hal schagnn benkut:

1. Schagion besar produk akan ditolak oleh konsumen karena tidak

memenuhi standar kualias.

!‘n.'l

Kesulitan dalam prodoksi karena adonys produk yvang cacal atau rusak.

3. Keterlambatan produksi yange skan menzhabiskon banyak bisya,
Herdasarkon wrman dmtas maka gualiiy confrod (QC) sangai

diperlukan di sustg perusthaan wntuk menjage kualitns produk dan

kepercayann konsumen.

. Tube Cha-Cha

Tuhe Cha-Cha merapakean kemasan plastik berbentuk: tabung vang
dipgiilnn scbugiwidah peroren Silkine et Clis-Clia: Tubs ChaChia
erbumt diri. pliestile, ponste: polipoptiont. Tube Ehi Clia termsk: i
kemasan primer. yoitu kemosan yang mengalami kontak langsung dengan

produk (R ef al. 2013} Tube Cha-Cha driiumjukkan pads Gambar 2.5,



Goambar 2.5 Tube Cha-Cha
(Sumber: Delfi Limited, 2006)

E. Sink Mark

Sink wrark mermopakan lekukon s cekungan padn  permukoan
produk yang mempengaruht peraimpian produk, Sink mark senng menjad
masalah spabila produk yang dihasilkan hans memperlihatkan kuolitas
penampilon, sehingen dapat dikatakon babwa simk mark termasuk cocat
produk  vang terbentuk . dipermuksonm  don mengakibotken  menurunnya
kualitas produk yang dihasilken (Hude 20200

Menurnit Rosato (2000), sink mark jugs menycbabkon produk ndak
diterima atou refect, Penyebab sink mork ontara lain yvartu:
1. Subu barel yang teralu tingg mengakiboatkan penyempan panas oleh

dinding cetakan yvong terialy besur.

!‘_I

Tekanon vang rendah aton waktu mpekst vang kurang memvebabkan
terbentuknya kekosongan yang berlebihon antar molekul plastik.
3. Dacrah kosong antar molekul plastik menyebabkan derapat penvusutan

simk mark semakin besar,



F. Awtedesk Moldflow

Menurut  Budivantoro  (2016).  aufodesk moldffow  merupokan
perangkot lunak yang digunskan unbik mensimulosikan desamn produk
plastik, desain cetakon plastik, don proses infection molding memadi lebih
copat. Simulast dopat dilakukan dengan metode single cavity moupun mult
cavity. Auwtodesk moldfiow depat melokukon smulsst proses infection
mesldiny vang sangat mnp dengan keadaon sebenamya, sclimgga bisa
dikectabm kekurangan dan sistem injfection molding vang telah dirancang.

Menurut Sahlan (2021}, autodesk moldfTow mengrunakan metode
Sfinite -efement unalv=is (FEA) yong didolamnya terdapol modul denpan
berbapai aspek  proses yang disimwlasikan. FEA  adaluh  metode
kompuiensasi untuk memprediksikan’ pengaruh produk tedmdap gaye,
getaran, panas, aliman fuda, dan efek fisk limnye. Awiodesk moldffow
menggmmakan true 300 solid FEA schaeni meshing model 3D omiuk analisis
fiiting.

Auntodexk moldflow yong digunakan pada simulasi e adalah
autadesk moldffow adviser. Autodesk simulation mold/Tow membantu para
engineer untuk melokukan snahsa don simulasi azar mendepatkan hasil

imjeks1 vang terbaik (Rahayo, 2021 ).

G, Penelittan Terdahnlo
Perkembangan ilmu pengetabuan doan teknologt yang sangat cepat
membenkan dampak vang baik sertn manfoat vang besar bagi monusia

dalem berbagar bideng keldupan, khusunya dalom bidang produks: plasnk



vung dihasilkan olch mesmn ingeksi molding. Penclitan vang membahas
menzennt pemanfastan teknologi berbasizs CAE terhadap myeks: plasnk
telah banyvak dilakukan.

Berdasarkan hasil penelinan yang teluh dilakukan olel Sugondo &
al (2007 mengenm munmmalisas: cocat pada proses iwjection molding
menzpunakan simulast didapatken bahwa temperatur 265°C menghasilkan
hasil produk yong lebth batk. Hesilnya produk mengalic dengan bk
schingga produk yung dihssilken baik puls. Kemudian pada penelibian yung
dilokukan olch Sshlan (2021) mengenm optimolisasy sink mark index
menzpunakan aufodesk moldffow didopatkan bahwo ketingzian Rib level 3
dan ketebalan Rib level | menghasilkan nilai sink mark index terbaik.

Penclitian yang dilakukan oleh penulis termasuk jemis penelitian
Reseach amd Development (R&D) karena penclition akan menghasilkan
pengatiman parameter proses vang terbaik. Seperti penelitan sehelumnyn
wvang dilakukon oleh Sugondo (2007 juga memanfostkan simuolast awiodevk
merlelffow untuk minimahisasi cacat poda saat proses injeksy molding, nomun
parnmeter proses vang digunokan oleh penulis adalah suhu cetakan, suhu
leleh, dan tckenan mjeksi Scdangkan penclitinn oleh Sohlan (20215,
simulasi mitodesk moldffow digunakan untuk terbaikizass sink murrk indlex
hanya saja pembedanya yaitu fakior yang digunakan oleh penulis adalsh
parameter proses. Simulas autedesk mofdfiow juga membanin pengambilan
tmdakan preventf dengan memprediks: kegagalan yang mungkin tepadi

dan pertimbangan korektif pads kepnpalan vang telah terjads (Park. 2012



BABIN

MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. AMetode Penyelesalan Masalah

Berdasorkan  karskterisbk  pormasalahan . terscbut smmulass
mengpunakon awtodeck moldiTow menjadi salah satu metode yang tepat.
Autodesk moldilow dapat membaniu menemukan parsmeter proses (suhu
cetokan, suhu leleh, dan tekanan injeksi) secarn cepat dan tepat. Selain ita,
pengpunman  anfodest  moldffow  membantu  pekengman Research  and
Development (R&D) untuk m:m_pmdik!.i cocat vang muncul selama proses
produksi. Metode yang digunakan dalom penyelesaian tuzas akher adalah
data pnmer yang mehputt model 3D, prosentase cacat sink ek, standar
cacat sink mark, dan parameter proses Tibe Cho-Cha,

Data primer adalsh data yvang diperoleh lnngsung dan pihak yang
terkmt dengan pokok pembohasan & PT Camuloplas Jaya Makmor
Perolchan data tersebut dengan cam sebagai berikut:

a. Observas: (Pengnmatan)

Metode m dilakuken uniuk mengetahm dan menpoman bagammana
proses pembuatan Tabe Cha-Cha. Secam keseluruhan pengamatan yang
dilakukan meliputi pengenalon alat dun bahan, parnmeter proses yang
digunakan, dan guality controd terhadap produk Tube Cha-Cha.

b Woawancarn
Metode wawancara dilakukan umtuk menpumpulkon data presentaze

cacal sink mork di perusahaan, standar cacat sind mark di perosahaon,



don parameter proses yong berpengoruh terhodap cacat sink mark pada
produk Tube Cha-Cha. Narmspmber yong terlibat adalah Supervisor
Ouality Control,. Research ond Development (R&D), dan Technical
Supperi.
€. Metode Percoboaon Simulas

Meiode percoboon simulasi dilakukan menpponskan  aplikas:
antenlesk moldffow. Percobann simiilasi dilakukan uniuk pengambilan
datn hasil simulesi benipa. sink mark index disertni gambar sebagni

pendukung dolom percobaan,

B. Lokasidan Wakiu Pelaksanaan Magang
Proses pengambilan datn untuk penyelesaion masalah Tugas Adkhir
dilnkukan di salah satu perusshnen manufaktur veng berperak di budang
produksi plastik kemasan yaitu PT Comiloplas Jaya Makmur yang berlokasi
di Jalan Arn Jays Santiks, Kecamoion Tigamksa, Kebupaten Tangzerang,
Banten. Pelskssnoun mogany dimodai pads tingeal 22 Febman — 22 Mei

1023,

C. Materi Pelaksanann Tugas Akhir
Moten pelaksanaan tuges akhir vang dikai dalom lingkup simulas:
mencakup peralotan don bohan simulist munmalisas cacat sink mork.
Adapun peralotan dan bohon yang dipunoakan sebapad benkut:
1. Alm
Peralaton yang digunokon  adoloh  loptop untuk  menjalankan

software-awtedesk moldflow adviser dan outodesk inventor,



2, Bohon

Bahon vang digunakan dalam simules: monmalisasy sink mark vaitoe
Autodexk Inventor 2019

Autodesk  imventaor merupokan  soffware  desain  yong
digunnkan untuk membanu pembuatan medel 30 don Tube Cha-
Cha. Model 3D vang dibunt digunakan sebagni bahan vang
Minde] 30

Dimensi ukuran model 30 dibuat seperts pada Gambar 3.1,
Model 3D berbentmuk Tuhe Cha-Cha mempanyar dimensi ukuran
yvang berbeda. Gamber 3.1 merupakan pambar dua dimensi dari

Tirbe Cha-Cha yang akan dilakukan simulasi.

Hidver o b

AFF i

i i A=A
Gambar 3.1 Dmmenst Ukuran Tube Cha-Cha
{Sumber: PT Camiloplas Java Moakmur, 2023)




c.

Muodel 3D dan Tube Cha-Cha dapat dilihat pads Gombar 3.2,

Gambar 3.2 Model 3D Tube Che-Cha
{Sumber: PT Camuloplas Java Makmur, 2023}

Antodesk Maldffow Advizer 20014

Software  Autodexk  Moldflow  Adviser dipunakan ontuk
membantu proses simulas infection molding. Proses simulssy skon
menghasilkan data berupa sink mark index, kedalaman sink mark,

dan kedoloman maksimal sink mark frdiex,



0. Diagram Alir Percobaan
Diagram alir simoles sunmahsas: cacat sink mark terlihat pada

Gambar 3.3,

Impor model 30

|

Pemilihan lokas: gare

|

Pemilihan material

!

Setiing parsmeter proses
meliputs suhu cetakan, suhu
leleh, dan tekanan imjeks

Proses Analisis
Berlungsung

Gombar 3.3 Diagram Alir Proses Sumulasi

Schelum  melakukon  simulasi  owiodesk  moldifow  dilokukan
perencanaan simuless yvarn berups pemilihon faktor don level simulass.
Beberapa faktor yong dipalith odalah subw cetakan, sohu lelch. dan tckanan

injekst pada mesim mpeks: plastk. Foakior date siomilas: dapat dilibat pada



Tabel 3.1. Matnks simulasy dapat dilihat pada tabel 3.2, Matriks simulas:
bens1 kombinesi fakior dan level stmulas: untuk 18 kah simulas: denpan
vonabel tcksnan injcksi dibumi konstan, Tekanan injeksi tidak terlalu
berpengunih terthodap cacatl sink mark dalam soffvware atodesk mofdfTow
{ Darmawnn, 2008 ). Jumlsh bans menunyukkan jumish percoboan vang akan
dilakukan dan jumlah kolom menujukkon komposisi percobaan simulesi

Tabel 3.1 Duts Faktor Simulast

Kode Parameter

A Suhu Cetakan

B Suhu Leleh

C Tekonun Injeksi

Tobel 3.2 Mainks Stmulas:
N Omar Level
Percobnan A B

| 30 2404C
2 IS5 2407
3 40°C 24050
4 43¢ 24000
5 S04 24070
o 550 J40°C
T nC 220°C
H 35 200C
9 404 220°%C
10 45°%C 3R
11 S0°C 2T
12 55 220"C
13 W | 200°C
14 E by 200°C
I35 S0 2004
I6 45°C 200°C
17 50°C 200°C
18 55°C 200YC




Persiapon simulasy  dimulal - dengan pembuatan model 3D
menepunakan soffware desun 3D aufodesk inventor verst twhun 2019,
Model 3D dibuai sesum denpan dimensi ukuran pada pumbar dun dimensa.
Medel 30 vang telah dibumt kemodian diimpor ke soffware simolasi
antodesk moldfow adviser versi tnhun 2014, Seftware antodesk moldffow
selamyuinva okon melakukan perbmkan don meshing model 3D ogar dapot
dipunakan untuk proses: simulasi. Meshiing odalsh proses membag:
komponen yang akan disnalisis memodi clemen-elemen kecil oo diskrit
(Yusra et al, 2008). Setclah dilakukan perbaikan dan meshing model 3D
selamyuinva mengatur parameter proses simulas: Berdssarkan matnks
simulasi, akan dilakukan percobann schanyak 18 kali dengon parameicer
proses yang berbeda.

Parameter proscs vang dwtur terdebih dahulu odalabh matenal.
Maotenal yong  digunokan sdelsh  polipropilena  schingra - tdak  perlu
miengatur aturnn matenzl lagi don pada tupss akhir im parnmeter material
tidak akan dibahas, Parmmeter selanjutnya adalah lokast gare st nik swal
injcksi. Lokas: gate diatur peda permukann bawah bagian Tube Cha-Cha
untuk menghindan jejak gae yane terlthot pada bagian atas alo ssmping
produk vang dapat mengurangi estetika. Permilthon lokasi gate pada bagian
bawah produk menghindar cocat seperti gelembung wdars, kerutan, dan
penyusutan (Gan, 2012} Parmmmeter benkutrya adalah subu cetakan, sohu
leleh. don tckanan mycks1 vang akan berpengaruh poda cacar simk mark.

Setelah pammeter subu cetakan, subo leleh. dan tekunon injeks: diatur



selamjuinva memasuks proses percobaan simulas: mengpunakon soffware
autodesk moldfow,

Pada proses percobaan stmulasi dilakukan analisa siik mork untuk
mengambil datn simk mork dan 18 percoboon mengpunakan softuare
antodesk moldifow, Parameter proses terbak dinmbal don hasil simulas
estimast sink mark pado awtadesk moldfow, Simulas estimas: sink mork
diproses sccara otomatis eleh program anfodesk moldiTow schingea pada
proses stmulnsi perly menunggu beberupa sant sampai proses simulasi
selesal. Simulas) estimasi simk mark menghasilkan nilai sink mark dan

gamberun kedaloman dan letak dan sink mark.
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