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INTISARI

PT Supratik Suryamas merupakan perusahaan manufaktur plestik yang
memprodubsi garpu plastik. Permasalahon yang sering terjadi pada proses produksi
vaitu adanya cacat short shot pada body garpu. Cacat short shet diakibatkan lelehan
moterial tidok memenuhi cetskan Presentase cacat shorr shor sebesar 3,12%
melebihi standar reject yang sudah ditetapkan perusahaan. Tujuan tugas akhir ini
yaitu untuk pengoptimalan parameter tekanman injeksi dan kecepatan injeksi
terhadap cacat short shot. Bahan yong digunakan yaitu pelypropidene dan white
masterbaich. Proses pembuatan produk garpu plastik menggunakan metode
infection molding dengan sulm herre! zona | @ 180°C, zona 2 : 230°C, zona 3 :
250°C, zoma 4 : 265°C, zona 5 : 255°C denpan waktu pendinginan § detik. Dasar
percobaan perubahan parameter dilakukon pada tekanan dan kecepatan injeksi
sebanyak 7 kali dengan hasil yang diperoleh dari percobaan tersebut yaitu dapat
menghilangkan cacat short shed dengan menambah tekanan dan kecepatan injeksi
Parameter optimum diperoleh pada percobaan ke 6 yaitu dengan tekanan injeksi
pada zona | sebesar 116 bar, zona 2 sebesar 108 bar, zona 3 sebesar 96 bar, zona 4
sebesar 60 bar, dan wona 5 sebesar 20 bar, dan kecepatan injeksi zona | sebesar 05
mm's, zona 2 sebesar 84 mm's, zona 3 sebesar 75 mm's, zona 4 sebesar 42 mm/'s,
dan zona 5 sebesar 15 mm's pada sampel ke 6. Parameter optimum menghasilkan
produk garpu plastik dengan panjang 127,55 mm dan berat 2,05 gram vang sudah
memenuhi standar produk don presentase cacat shorr sher sesudah el turm
menjadi 1, T8%.

Kata Kuncl : tekanan injeksi, kecepatan injeksi, shorr shor, injeciion molding
garpu plastik
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ABSTRACT

PT Supratik Survamar ix a plastic manufacturing company Hat produces
plaxtic forks. Problems that ofien occur in the production process are short shot
defects in the fork bodv. Shart shot defects ave caused by the melt material not filling
the mofd. The percentaze of shart shot defects of 3.88% exceeds the refect standard
set by the company. The purpose of this final project is to aptimize the paramelers
af infection pressure and infection speed for short shat defecty. The materials used
are Polvpropviena and white masterbatch. The process of making plastic fork
producis using the infection molding methad with barrel temperature zome | - 180C.
zomre 2 - 2300, zone 3 - 2500, zane 4 - 2650, zone 5 - 2535C with a cooling time of
5 seconds, The basis of the parameter change experiment was carried oul on the
infection pressure and speed 6 times with the resufts obtained from the experinent
that can eliminate short shot defects by increasing the infection pressure and speed.
The optimum parameters were obtoined in the fth experiment, namely with
injection pressure fmzome | ool 118 bar, zeme 2 of 108 bar; zone 3 of 96 bar, zone 4
af 64} bar; and zone 3of 20 bar, ard infection speed zone | of 3 movs, zone 2 of 84
mms, zone 3 of 75 mmv's, zone 4 of 42 mends, and zone 5 of 15 mmds in the 6th
sample. The aptiomm parameters produce plastic fork producis with a length of
12735 mm and a weight of 2.05 grams that meet product standards and the
perrentage of short shot defects after the trial dropped to 1, 7T8%.

Keybords : injecton pressure, infection speed, shovt shot, infeetion malding, plastic
foarks



BAB1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kebutuhan konsumsi plastik di Indonesia sangat tinggi. Menurut data
dari Kementerian Lingkungan Hidup dan Kehutanman pada tabun 2023,
konsumsi produk plastik di Indonesia mencapai 19 juta ton. Plastk banyak
digunakan dalam pembuatan berbagai produk karena sifatmya yang mudah
dibentuk; ringan, tahan korosif, dapat didaur ulang, don harganya terjangkau
{Qomariah dikk., 2023). Banyak komponen dalam indusiri otomotif, elektronik,

kosmetik, dan lmnnya vang terbuat dani plastik.

Dengan tinggmya konsumsi dan daya beli masynrakal, perusahaan-
perusahaan di sektor produksi plastik terus berinovasi pada produk mereka.
Perspingan di industri plastik semakin ketat, schinggs untuk bertahan,
perusahaan harus memiliki produk dengan kualitas tinggi. Banyak produk yang
belum memenuhi spesifikasi yang ditentukun atau mengalami cacat. sehingga
menjadi masalah vang harus diperhatikan oleh perusahaan, terutama dalam
menjaga kunlitas sesuni harapan konsumen { Afriliano dkk.. 2021). Produk cacat
adalsh produk yang tidak sesuai dengan standar analisis yang telah ditetapkan.
Penurunan cacat produk dalam proses produksi akan mengurangi biaya proses
produksi (Sartika dkk., 2022). Untuk menjaga kualitas dan mute produk sesuai
kebutuhan pasar, perusahaan harus fokus pada proses produksinya agar tetap

efisien don efektifl Pemerikssan rutin pada setiap tahap produksi dopat
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mencegah kerugian yvang mungkin terjadi selama proses produksi (Adrivanti

dkk.. 2023).

Metode pengolahan plastik yang sermg digunakan adalah fefection
Muolding. Bahan baku yang cocok untuk proses ini adalah thermoplastik karena
bahan baku ini meleleh ketika dipanaskan dan membeku ketika didinginkan
(Qomarizh dkk., 2023). Proses Injection Molding merupakan penginjeksian
plastik cair {compresible fuid) melalui lubang kecil (gaie) ke dalam mang
(eavite) di dalam cetakan, Kualitos produk yang dihssilkan dalom proses
injection molding sangnt dipengaruhi oleh kondisi proses, kualitas bahan boku,
kualtas cetakan dan kualitas mesin. Aliran plastik cair ke dalam cetakan
biasanva melahui sprue. runner; gate, dan kemuodian masuk ke cetakan (cavin’)
sehingga membentuk produk vang diinginkan. Pengisian plastik yang sangat
kental ke dalam cetakan melalui lubang kecil memerlukan tekanan injeksi
{infection pressere) yung tinggl. Selain itu, kecepatan injeksi (speed infection )
Jugn dipertukan agar produk dapat mengisi cetakan dengan sempurna. Proses
produksi dalam injection molding tidak lepas darl cacat produk. Cacat yang
umum terjadi dalam proses ini meliputi simk mark, short shot, flashimg, fow-

mark, cofour streaks, bubbles, jetting, dan weld-fine (Marlina, 2022,

Shart shor adalah keadaan dimana material plastik yvang dilelehkan tidak
sepenuhnya mengisi cavity, menyebabkan plastik mengeras sebelum cavity
terisi dengan sempurna. Proses injeksi plastik dipengaruhi oleh interaksi antara
sifat material, desam cetakan, kapasitas mesin. dan parameter proses (Rizki

dkk., 2023),



Parameter proses injeksi dapat mempengaruhi timbulnya cacat pada
produk. Pengaruh parameter proses mjeksi seperti tekanan injeksi. kecepatan
injeksi, waktu injeksi temperatur injeksi, besar gaya cekam, tekanan tahan,
lama waktu tohan dan jenis material yang digunakan mempengaruhi hasil
produk yang cacat (Permana, 2021). Parameter proses imi mempengaruhi
kualitas produk, waktu siklus, dan biaya produksi dalam proses manufaktur
Oleh karena itu. menemukan parameter proses yang optimal adalah langkah

vang penting (Islam dkk., 2020).

PT Supratik Suryamas adalah perusahaan industri yang bergerak di
bidang manufaktur produk plastik dengan bahan PP {Polvpropyiena), PET
{ Palvethvlene Terephthalate), HDPE {High Density Polvethylene), dan LDPE
(Low Density Polvetilene).  Salah satu masalah yang sering terjadi pada
produk garpo plastik di PT Supratik Suryamas vaitu cacat short shot. Cacat
dianalisis karena penggunann parameter tekanan dan kecepatan mjeksi yang
dinilai kurang tepat. Presentase cacat shert shor di perusahaan ini rata-rata
mencapai 3.12% per bulan, melebihi batas standar yang ditetapkan perusahaan
sebesar 2% per produk untuk total cacat. Cacat shorr shor pada produk garpu
plastik biaza terjadi pada ujung body garpu plastik, yang merupakan bagian
penting dari produk. Tingginya presentase cacat short shor harus diminimalisasi
untuk menghemat wakiu pengecekan, menjaga  kualitas  penjualan,
meningkatkan efisiensi produksi, dan menghindari penambahan biaya. Produk
garpu plastik mi sering dijumpai pada kehidupan sehari-hari karena jumlaohnya

yang banyak dan harganys yang terjangkau. Oleh karena itu, tugas akhir ini



bertujuan untuk meminimalisasi cacal short shot dengan cara melakukan
percobaan untuk mengetohui pengaruh tekanan mjeksi (pressune infection) dan
kecepatan injeksi (speed infection) terhadap cacat short shot. Tekanan dan
kecepatan injeksi dipelajani secars khusus karens kedusnya merupakan
parameter utama yang secara langsung mempengaruhi kemampuan material
untuk mengisi rongga cetakan secara penuh dan dalam waktu vang tepat. Selain
itu, perubahan pada parameter mi lebth mudah dilakukan dan divkur secarn
langsung dibandingkan dengan beberapa parameter lun, seperti hackpresvire
yang harus diatur sebefum produksi berjalan dan desain cetakon yang mungkin

memerlukan perubahan struktural atau teknis yang lebih kompleks.

. Permasalahan

Berdasarkan lstar belakang vang telah dijelaskan, didapatkan rumusan

permasalahan sebagai borkut

l. Apa faktor penyvebab terjadinya cacal short sher pada produk garpo

plastik?

P

Bagaimana pengaruh pressire fnjection dan speed injection terhadap
cacat short shot produk garpu plastik?
1. Bagaimana setting parmmeter yang optimum untuk mengatasi cacal

short shot pada produk garpu plastik?



C. Tujuan Tugas AKhir

yaitu:

b

Tujuan penulisan tugas akhir ini berdasarkan identifikasi permasalahan

Mengetahui foktor penyebab terjadinya cacat showr shor pada produk
garpu plastik.

Mengetahui pengaruh presse infection dan speed injection terhadap
cacat shart shot produk garpu plastik.

Menentukan setting parameter yang optimum untuk mengatasi cacat
short shot padn produk garpu plastik.

. Manfaat Tugas Akhir

Adapun penulisan tugas akhir ini dihorapksn dapal memberikan

manfaat, disntaranya :

L.

P

Bagi industri schagai spran ataw bahan dalam stratem vang dapat
dilakukan sebagal upayn pengurangan cacal short shot pada produk
garpu plastik.

Bagi pembaca dapat memberikan ilmu pengetabuan mengenai cara
memperbaiki cacat shors shor, mengetahui faktor penyebab terjadinya
cacat short shot, mengetahui pengaruh pada tekanan injeksi dan
kecepatan injeksi terhadap cacat shori shed, sera mengetahui setting

parameter yang optimum untuk mengatasi cacal short shoi pada produk

garpu plastik.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A, Palypropylene

Plastik adalah material sintetis vang diperoleh dan minyak bumi melalui
proses penyulingan (Dzaky, 2023). Ini merupakan polimer dengan rantai
panjang atom yvang saling terikat. terdiri dan banyak unit molekul berulang atau
“monomer”. Polimer terbentuk dengan menggabungkan banynk wmit tunggal
{monomer) menjadi sotu ranial molekuler. Plastik dapat berbentuk bercabang
atau linier, dan dapat dilelehkan oleh panas. Proses injection molding
memungkinkan plostik untuk dicetak {don dicetak ulang) sesuai dengan bentuk
yang dimginkan (Rinaldi, 2018). Sebagai material non logam sintets, plastik
dapat dibentuk menggunakan proses casting. mowlding, atan ectruding.
Diperoleh secara sintetis dari hahan mentah seperti minyak bumi, gas alam, dan
batu bara, plastik juga disebut sebagai bahan organik karena terdiri dari senyawa

karbon, kecuali plastik silikon yang mengandung sificinm pengganti karbon.

Plastik memiliki beberapa keunggulan, antara lain ringan, murah, tahan
terhadap bahan kimia dan kelembapan, tahan pesekan, tohan karat, keras, kuat,
mudah dibentuk dan di srechining, serta berfungs: sebagai solator baik krmia
maupun listrik. Pada Gambar 1, jenis plastik dibedakan menjodi 7 berdasarkan
materiainya: Polvethvlene Terephthalote (PET) High Densitv Polvethylense
(HDPE). Pobrvimd Chloride (PVC), Low Density Palvetivlens (LDPE),

Polyprogyiene (PP). Palystvvene (PS) dan Ocher (Masyruroh dkk., 2021).
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LDPE PP PS Other

Gambar | Jenis-jenis plastik
{ Sumber: Untoro, 201 3)

Palypropvlene (PP) ndalah polimer dengan penggunsan terbesar ketiga
didunia setelah PE dan PVC (Zikri dkk., 2019). Polimer ini memiliki
keseimbangan sifat yang baik sehingga digunnkan dalam berbagai aplikasi,
miutlai dari kemasan makanan, perlengkapan rumah tangga, otomotif, hingga
peralatan elektronik.

Seeara etimolog, “polipropilene” berasal dari Kata “pof™ yvang berarti
banyak dan “progydene” yang mentjuk pada senyawa hidrokarbon dengan tiga
atom karbon dan enam atom hvdrogen, denpan satu ikatan rangkap pada atom
karbonnya, memiliki rumus molekul CiHs. ©leh karena itu, polipropilene dapat
diartikan sebagai molekul besar yang terdiri dari banyak unit berulang, dimana
setiap unit identik dengan propilena. Dibawah imi Gambar 2 mengilustrasikan

struktur molekul PP secara umum

P
CH—CH,
n

Crambar 2 Struktur Kimia Pelypromdens
(Sumber: Harold, 19935}



Polypropfene adalah polimer termoplastik yang diproduksi oleh
industri kimia dan digunaksn dalam berbagai aplikasi seperti pengemasan,
tekstil. berbagai jenis wadah, perlengkapan laboratorium. dan komponen

otomotif. Biji plastik pofipromdene dapat dilihat pada Gambar 3

Gambar 3 Polypropylene
{Sumber: PT Supratik Suryamas)

Plastik thermoplastic adalah polimer yang melunak saat dipanaskan dan
mengeras sertn menjadi rapub setelah didinginkan. Proses ini dapat berufang
kali terjadi, sehingga plastik termoplastik dapat dibentuk ulang dalam berbagai
cetokan untuk menghasilkan produk polimer baru. Polimer termoplastik tidak
memiliki ikatan antar rantai polimernya dan memiliki stroktur molekul yang
linier atau bercabang. Molekul-molekul ini bersatu karena adanya gaya gesekan
antar molekul Plastik mi mudsh mengalami deformasi (perubahan bentuk)
ketika terkena gaya yang relatif kectl karena posisi molekul-molekulnya mudah
bergeser dan berubah secara teratur (sesuai arah gaya). Pada subu roang, gaya
lekat antar molekul relatif besar, sehingga plastik (thermoplastic) ini bersifat
keras. Saat suho naik, gaya lekat antar mo lekul berkurang, menyebablkan rantai
milekul meregang dari plastis menjadi elastis. Apabila dipanaskan lebih lanjut,

molekul-molekul makro akan mudah bergerak. sehingga plastik menjadi lunak



dan mencair. Pada proses pendinginan plastik yang semula dalam keadaan cair
mielalui tahap lunak dan elastis menjadi matenal keras. Pervbahan ini dapat
diulangi tanpa batas. Berdasarkan sifal dapat dirubah melalw pemanasan
tersebut. jenis plastik ini dinamakan sebagai thermoplastic. Ketahanan plastik
terhadap perubahan suhu mengikuti sifat reversible, dimana plastik dapat

kembali ke bentuk semulz atau mengeras bila didinginkan (Osswalkd., 2003).

Secara umum, PP memiliki sifat mekanis yang baik dengan massa jenis
rendah, ketahanan panas, dan kelembapan yang baik, serta memiliki kestabilan
dimensi yang baik ((sswald., 2003). PP adalah isolstor panas dan listrik vang
baik, serta mudah dibentuk. PP juga memiliki ketahanan kimia yang baik dan
kejernthan  fransfucent (onfarn tembus pandang dan buram). Dengan
perbandingan kekuatan terhadap berat jenis yang paling tinggidi antara material
lain. PP menjadi salah sstu polimer vang paling banyok digunakan. Detail

karakteristik umum PF dapat dilihat datzm Tabel |

Tabel | Sifat-sifat fisik pofvpropilene

Sifat Nilal
Kekuatan Tarik 3 - 38 Mpa
kKekuatan impact 31 -581]
Elongasi saat putus 100 — 600 %
Modwlux feksural 1,170 — 1,730 Mpa
Berat jenis 0.89 - 0.92 glem®
Hear distorsion fenperatire, 455kPa 107 - 121 °C
Temperature leleh 160 - 174 °C
Kejernthan Translecent
Muold shrinkage (0.015 —0.025 cmiem

(Sumber: Harold, 19935}



Sifat-sifat polhprophylene minp dengan sifat-sifat pofvethylene, Massa
Jenisnya rendah (0,90 - 0.92) glem® termasuk vang paling ringan diantara bahan
polimer, mudah terbokar dibandingken pofvethplene massa jenis tinggi. Titik
lelehnya adalah 165°C. Palvpropylens memiliki kekuatan tarik don bentur vang
lebih tinggi, namun Ketahanan impacr nya lebih rendah terutama pada subu
rendah. Transparansinyn pada pencetakan lebih baik dibandingkan polvetinlene

dengan permukaan mengkilap { Kirana dkk., 201 8),

Polimer termoplastik memilikn sifat-sifat khusos seperti berat molekul
kecil. tidak tahan terhadsp panas, melunak sast dipanaskan, mengeras saat
didinginken, fleksibel, mudah dwegangkan. titk leleh rendoh, dan dapat
dibentuk ulang.

Polypropviens adalah polimer semi-kristalin, terdiri dari campuran dua
bagian, fase kristalin dan fuse amer (Wahini, 2015). Fase kristalin adalah
bagian di mana rantai molekul tersusun secara teratur. Fase kristalin memiliki
berat jenis lebih tinpgi dibandingksn dengon fase amorf. Fase kristalin
memberikan kekuatan, kekakuan, dan kekerasan pada PP. namun juga
membuatnya getas sehingggs mengurangi ketangguhan dan membustnya
mudah patah terutama pada subu rendah. Sebagai polimer semi-kristalin, PP
memiliki dua titik transisi, vaitu temperature transisi kaca (Tg) dan temperatur

leleh (T.).
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B. Masterbatch {FPewarna)

Masterbatch adalah jenis pewarna plastik berbentuk padatan (gramile),
terdiri dari campuran kompleks resin thermoplastik seperti polietilena,
polipropilena. polivinil Horida atau campuran polimer lainnya dengan pigmen
seperti karbon hitam, riranien dioksida, atan pigmen lamnya dalam konsentrasi
tinggi. Campuran ini memberikan warna atau sifat tertentu dari masterbatch
poda produk akhir. Masterbarch sering digunakan dalam aplikasi berbagni
industri, dengan konsentrasi yang umumnya berkisar | hingga 5% {Aryanty
2021). Gambar 4 menunjukkan contoh masterfatch pada produk injection

midding.

{Sumber: PT Supratik Suryamas)

C. Mesin fnjection Molding

Injection molding adalah salah satu teknik dalam industni manofaktur
untuk mencetak matenal berbahan thermoplowic. Metode ini cenderung
digunakan untuk menghasilkan atau memproses komponen-komponen keeil
dan berbentuk rumit dengan biaya lebih murzh dibandingkan dengan metode
lamnya {Rosidi, 20227,



Proses infection molding terdiri dari 3 bagian penting sesuai yang sangat
mendukung keseluruhan proses: imjection wnit, molding dan clamping wnit

(Irwan, 2014). Gambar 5 pengilustrasian proses injection molding.

Gambar 5 fafection wnit
(Suimber: sinarech.com)

I. Clamping umit

Clamping unit adalah bagian dari mesin infection molding yang
berfungsi mengatur gerakan mold wiit dan efector saat melepas produk
dart mefdfing unit. Unit ind terdirt dart mesin molding (cetakan), dwelling
untuk memastikan medd terisi penuh dengan plastik leleh, tekanan
mjeksi untuk memasukkan plastik melalui sprue, proses pendingin, dan
giecior untuk mengeluarkon- produk dari cetakan melding (Theses.
1992},

Ada empat jenis clompimg wnil, DaMUn yang unmmmnya
digunaokan hanya dua, yaitu reele clamp, dan fvdraudic ofamp, berikut
adalah jenis-jenis clamping unit:

0. Toggle clamp yaitu clamping system vang menggunakan tenaga
mekanis dari finkage untuk menghasilkan gava yang dibutuhkan
saat menahan cetakan selama injeksi. Togele adalah alat mekanis

untuk memperkuat gaya. Dalam mesin infection molding, topgle



b.

€.

d.

clamping terdini dari dua batang yang bergabung di ujungnya
dan disatukan oleh sebuah shaft. Ujung satu batang dipasang
pada stationary platen, dan ujung batang kedua dipasang pada
movable platen. Ketika mold dibuka, toggle clamping akan
berbentuk V. Ketika tekanan diterapkan pada poros, dua batang
akan membentuk pans urus seperti yang terlihat pada Gambar

6 di bawah ini.

——— ——

GHI]
FLTH] cip=(a

Crambar & Fedrawlic Clamping Uit
(Sumber: Simatech.com)

Hyvdraulic clomp adalah elamping system yang menggunakan
tenaga hidmulik ontuk menghasilkan clamp force secam
langsung.

Hideamechanical  clinp adalh clamping walem yiOg
menggabungkan tenaga segele clamp dengan hvdraulic clamp
untuk meningkatksn kecepatan kerja mesin.

Hydroelecirical  clamp  ndalah  clemping  svstem  yang

menggabungkan systenr hidrolik dan elektrik.



3. Molding unit

Malding wnit adalah bagian dan iwjection wnit yvang mengatur
proses pembentukan material plastik menjadi bentuk vang sesuai
dengan cetakan (mald). Mold unit adalah komponen penting dalam
mencetzak produk plastik. bentuk benda atau produk plastik sangat
tergantung psda cetakan tersebut. Setelah plastik meleleh, material
tersebut diinjeksi ke dalam cetakan atsu mold, dan di dinginkan untuk
membentuk produk plastik sesuai dengan bentuk meld. Terdapat
berbagai tipe mold yang disesunikan dengan bentuk produk yang akan
dibuat {Wivono, 2012),

Berikut adalah komponen-komponen dari mofding wnit dan fungsinya:

Gambar 7 Mafd wnit
{Sumber: Yuswinanto, 2016)

Tabel 2 Bagian-bagian mold unit

Muolding Fungsi
komponen

Mold Base Memegang rongga di posisi letap
terhadap mesin na==fe.

Guide pin Mempertahankan kesejajaran dari dua
buah cetakan.

Sprue Bushing Menyediakan jaler masuk untuk cairan
plastik kedalam cetakan interior.

Gates Mengontrel aliran  plastik  menuju
rongga (cavin).

Runmer Mengalirkan plastik car dari sprue ke
dalam rongga [ cavity).




Maolding Fungsl
komponen

Cavity dan Core Mengontrol ukuran, bentuk. dan tekstur
permuknan produk.

Water channels Mengontrel subu permukaan cetakan
untuk mendimginkan plastik.

Venty Mengeluarkan uwdara dan gas yang
terperanghkap.

Ejector mechanism | Mengelvarkan produk  dori  rongga

(i, blades, | (cavity) dan it (core)

stripper plate)

Ejector return pins | Mengembalikan gjector pin keposisi
awal, untuk siklus berikutnya.

(Sumber: Yuswinanto, 2016)

. Infection wunit

Injection wnit adalah bagian yang berfungsi untuk mengolah
plastik. Unit ini bertugas melehkan dan memasukkan material plastik ke
dalam rongga cetnkan {mefd). Gambar 8 menunjukkan fajection unit

terdiri dari beberapa bagian, yaitu (Marlina, 2022);

e

— A et Lt

Gambar # Bagian-bagian Jnjection Unit
(Sumber: Samson, 20011)

a. Motor dan framsmission gear unir
Bagian ini berfungsi menghasilkan daya untuk memutar

serew, Transmisi unil berfungsi memindahkan daya dari motor



ke screw serta mengatur tenaga yang disalurkan agar

pembebanan tidak terlalu besar (Wiyono, 2012).

. Colinder for screw ram

Bagian ini menjaga putaran screw letap konstan selama

proses injeksi (Puji dkk., 2017).

. Hopper

Hopyprer berfungsi sebagai tempat penyimpanan material
plostik sebelum masuk ke barred, serta menjags kelembapan

material ngar produk yang dihasilkan optimal {Wiyono, 2012},

. - Barvel

Barrel berfungsi sebagai tempat di mana cvlinder barrel
dilengkapi elemen pemanas yang disebul fenter. Temperatur
pada barrel dapat disesuaikan dengan material vang dipunakan

dalam proses mjeksi { Wiyono, 2012),

L Serew

Screw  berfungsi mencampur material polimer dan
mendorong plastik cair kedalam rongga cetakan. Screw pada
barrel dibagi menjadi tign Zona vaitu Zonn pengisian
imetering ), fona kompresi, dan Zona pengumpan {fedding)
{Hsieh dkk.. 2021},

|} Zoma pengisian (metering) @ Zona ini digunakan untuk

menerima biji plastik.



2} Compression zone ; Zona inl mengantarkan biji plastik
menuju borel dan memulai proses pemanasan szat
melewati elemen pemanas pada barref,

3) Zona pengumpan {fedding) : Lona dimana biji plastik
mencapai melting point dan siap untuk diinjeksi Adapun
bagian-bagian screw pada Aarned dapat dilihat pada

Gambar 9.

Firid Tranifion Metewy
T , Jore T

Gambar 9 Pembagian Zona Pada Serew
{Sumber: Samson, 2011)

Nomreturn valve
Nopreturn valve mencegah aliran plastik yang telah

meleleh agar tidok kembali ke dalam screw.

. No=fe

Naz=fe berfungsi sebagai penghubung antars mold dan
unit injeksi, serta berperan sebagal penahan kebocoran atau
seafing. Mozzle juga dilengkapi dengan penyempitan untuk

meningkatkan kecepatan proses injeksi.



. Mekanisme Mesin Injectlon Molding

Berikut adalah proses injection molding:
. Material plastik yang telah dicampur dengan pellet dan pewamna
dimasukkan ke dalam hopper; seperti yang ditunjukkan pada Gambar 10

Material plastik kemudian masuk ke dalam barref pada mesm mjeksi.

|

'lu_i':'._,_u@,;

[
=

fl

xS

Gambar 10 Hopper
[ Sumber: Injection Molding Machine.com)

2. Screw bergerak mundur dan berputar berlswanan dengan arsh jarum jam,
mengalirkan butiran plastik dar Aopper. Butiran plastik ini dipanaskan oleh
elemen pemanas utama di dalam harrel dan terkena gesekan, sehingga
meleleh. Screw mundur sampai batas yang telah ditentukan, bersamaan
dengan majunya material ke depan dalam screw chamber akibat putaran
mundur screw lersebul.

3. Langkah berikutnya adalah menutup mold (mold cfose). Proses ini dimulai
dengan gerakan menutup cetakan. Maodd terdini dar dua bagian besar, yaitu
sisi core dan sisi cavity, Sisi cavity ditkat pada stetionen platen mesin
injeksi. Sedangkan sisi core ditkat pady moving platen mesin vang bergerak
membuka dan menutup. Proses memutup mokd lerbagi menjadi empat tahap:
gerakan menutup dengan kecepatan perlahan dengan tekanan rendah. (Low

Mold Clase Vefocity & Low Mold Close Pressure). Tekanan ini adalah



tekanan hidrolik. Posisi awal cetakan adalah terbuka sepenuhnya untuk
memudahkan pengeluaran produk yang dihasilkan.

. Fill infection, setelah mold ditutup dengan pressure tinggi, unit injeksi yang
(terdiri dan mo==le, barrel, dan serew) mendekati mold. Serew didorong
maju oleh gerakan piston, mendekati mo/ld hingga noz=fe bersentuhan mold,
mendorong lelehan plastik dari bilik serew (screw chamber) melalul ro=zle
kedalam rongga mefd Pada tahap imi. screw hanyva bergerak maju tanpa
berputar. Bagian meld yang bersentuban langsung dengan nozzfe disebut
sprute bush. Mesin melakukan proses injeksi pengisian. yaitu menyuntikkan
plastik cair kedalam mo/d. Pada proses ini melibatkan beberapa parameter
yang bisa distur sedemikan rupa.

. Holding injection, lelehan plastik vang telah dimjekkan mengeras saat
bersentuhan dengan dinding dingin mefd. Di bawah pengaruh helding
pressure, tekanan tambahan dari sevew membantu mengimbangi penurunan
volume matenal saat pendmginem. Penvempurnaan hasil produk terjudi
pada tahap mi

. Charging dan cooling, mengisi ulang plastik cair untuk injeksi siklus
berikutnya, bersamaan dengon pendinginan produk. Setelsh produk
mencapai pendinginan don kekakuan vang tepat, screw mundur untuk
mengisi barrel. Clamping wnit kemudian membuka mold (mold open).
Produk dikeluarkan oleh giector dengan kecepatan tertentu dan terlepas dari

mand.



7. Setelah produk dikelvarkan oleh ejector, proses injeksi berikutnya
dilakukan sesuai dengan langkah-langksh mekanisme mesin infection

merlefing.
E. Parameter Injection Molding

Untuk mencapai kualitas hasil optimal pada produk cetakan jection
modding, diperlukan pengaturan beberapa parameter yang mempengaruhi
proses produksi. Beberapa parameter memiliki peran yang lebih signifikan
dalam mempengaruhi hasil produksi daripada vang lain. Diperlukan beberapa
percobaan untuk menemuokan parameter vang paling berpengaruh terhadap
produk yang akan dicetak { Harvono dkk.. 2023},

Parameter-parameter vang berpengoruh pads proses produksi plastik
menggunakan metode infection molding adalah sebagai berikut:

. Meit temperature (Subn leleh)

Sulm leleh odalnh temperatur di mana bahan plastik oulai
meleleh saat dipanaskan. Subu leleh nusterinl plastik mempengaruhi
viskositas dan fMeidites bahan. Suhu yang terlalu rendah dapat
mengakibatkan material kurang cair sehingga tidak bisa mengisi rongga
cetokan dengan baik. sedangkan subu wang terlalu tnggi dapat

menyebabkan degradasi material.

!:4

Pressure fimit ( Batas tekanan)
Batas tekanan adalah tekanan maksimal yang digunakan untuk
mendorong bahan plastik yang telah meleleh ke dalam cetakan akibat

energi panas. Jika tekanan terlalu rendah, bahan plastik mungkin tidak



Ly

akan terinjeksi ke dalam cetakan. Sebaliknya, tekanan vang terlalu
tinggi dapat menyebabkan kebocoran lelehan bahan plastik dan ¢etakan,
mengurangi efisiensi produksi.

Holding time (Waktu tahan)

Waktu tahan adalah durasi wakio yang diskur dari saat injeksi
dimulai hingga seluruh bahan plastik dalam barrel mencapai titik leleh
yung optimal. Ini disebabksn oleh sifal perambatan panas vang
memeriukan waktu untuk meratakan suhu ke selurub bahan yang ingin
dipanaskan. Jika waktu tahan terlalu singkat, bahan plastik dalam barrel
mungkin tidak meleleh sepenuhnya, menyulitkan alivan bahan plastik
yang telah meleleh dari mezzfe.

Holding pressure (Tekanan penahin)

Tekunan penahan adalah durasi woktu  dimana tekanan
dipertahankan saal piston mendorong plastik cair ke dalam cetakan.
Pengaturan tekanan penaban i memastikan bahwa bahan plostik cair
benar-benar meleleh dan mengisi seluroh cetakan. Oleh karena itu,
tekanan penahan bergantung pada ukuran cetakan (mold), dimana
semakin besar cetakannya, semakin lama waktu yang dibutuhkan untuk
menjaga tekanan, Tekanan penahan yang vyang rendah  dapat
menyebabkan material tidak cukup terdorong ke dalam cetakan,
mengakibatkan kekurangan material di beberapa bagian cetakan.

Mald temperature (lemperature cetakan)
Temperatur cetakan adalah suhu pemanasan awal cetakan

sebelum injeksi bahan plastik cair,



27

6. Backpressure ( Tekanan balik)

Tekanan balik adalah tekanan vang sengajas diatur untuk
menahan mundurnya serew  saat proses charging  berlangsung.
Backpressure aktif saat operasi semi-auto stz full-auto. Jika diaktifkan
saal pengisian manual, dapat menyebabkan drodling, vaiu keluarnya
material plastik cair dari ne==fe tanpa mundurmya screw atau screw
mundur namun membutubkan wakin lama untuk mancapai ukuran
cetakan yang diinginkan. Backpressure berfungsi sebagai :

a. Pencampuran material vang lebih baik dan  homopen
menghasilkan kualitas material plastik car yang lebih baik dan
siup untuk proses injeksi

b. Shot size yang konsisten memastikan volume, berat produk, dan
dimensi produk yang stabil.

¢. Pencampuran pigmen dengan lebih merat.

d. Menghilangkan gas atau udara yang ikut dalam proses charzing.
Efek samping Backpressure adalah :

1) Peningkatan subu sarrel darl subu yang telah distur.
2) Peningkatan wakiu changimg vang mengakibatkan cvele time
lebih panjang,
3) Dapat menyebabkan material plastik keluar tanpa pengendalian
szat mold open.
7. Waktu proses { Cyele Time)
Waktu siklus adalah durasi yang dibutuhkan mesin untuk

menghasilkan satu produk. Proses injection molding terdiri dan



beberapa fase vang salmg berhubungan, seperti vang dijelaskan oleh

Unita dkk, (2024) :

aj

b)

¢)

Menutup cetakan ( Closing the maold)

Ini adalsh fase dimana male meld moju ke female mald
untuk menutup cetakan.
Imjection time

Injection time adalah waktu yang diperiukan oleh screw
untuk mendorong material plastik car ke dalam ronggs cetakan
(moled caviev). Injection tme ini dipengaruhi oleh panjang
langkah njeksi (infection stroked, kecepatan injeksi (infeciion
speed), dan tekanan injeksi (infection pressime).
Coaline time

Cooling time adalah wakiu vang diperfukan untuk
mendinginkan cetakan (meld) dan produk yang terbentuk
didalsmnya. Proses pendinginan meold berlangsung terus
menerus selamn siklus, dengan siklus air sebagai pendingin.
Waktu pendinginan ini sejslan dengan waktu holding fime.
Wakte pendinginan yang tidak tepat dapal menvebabkan
material mengeras sebelum mengisi seluruh rongga cetakan,
yang dapal menghasilkan cacat produk seperti short shot.
Sebalikmya, waktu pendinginan yang terlalu singkat dapat
mengakibatkan produk  tidak  mencapai  kekustan  yang

diinginkan.



8. Tekanan Injeksi

Tekanan injeksi merupakan salah satu parameter penting dalam
proses infection molding yang memiliki pengaruh signifikan techadap
cacut short shor, Cacat short shot terjadi ketika lelehan material plastik
tidak dapat memenuhi seluruh rongpas cetakan, mengakibatkan produk
tidak terbentuk secars sempurpa  Peningkatan tekanan injeksi
memungkinkan material plastik lerdorong dengan lebih kuat dan cepal
ke dalom cetakan, mengurangi kemungkinan terjadinya kekurangan

materizl di area tertentu.

Injection pressure adalah tekanan yang  diperfukan untuk
menginjeksikan bahan plostik cair ke dolam cefakan. Tekanan
miaksimum ini ditentukan berdasarkan spesifikasi masing-masing jenis

materal plastik.

Injection pressure juga mempengaruhi kecepatan maju sevew
linjection spead) dan proses pengisian bahan ke dalam cavine (Tunggul
dkk., 2024). Tekanan ini biasanya natk dengan cepat dari nol hingga
mencapal setting yang ditentukan. Berikut adoalah Tabel 3 yang
memunjukkan besamya infection pressure secara umum untuk berbagai
material plastik, yang bergantung pada meli index, melt flow raie,

safterimg point, temperature, dan revistance matersal:



Tabel 3 Tekanan injeksi sesuai variasi plastik

Necessary injection pressare (MPa (Keflem®)
Material Easy flow Medium flow | High viscasity
material, heavy material, maierial, thin
sections standar sections small
sections gates
ABE BO-110 100-130 150-150
POM B3-104 100-120 120-150
PE TO-100 100-120 120-150
PA S0-110 110-140 = 140
PC 100-120 120-150 <150
PMMA 100-120 120-150 <150
Ps BO-100 100-120 20150
Rigid PVC 100-120 120-150 =150
Thermosels 100-140 140-175 175-230
Elastomers RO-104) 100-120 120-150

{Sumber: Plastics Technology.com)

0. Kecepatan Injeksi

Kecepatan mjeksi adalah parameter kritis dalam proses infeciion

meleling  yang berdampak terhadap terjadinya cacal short shoi.

Kecepatan injeksi yang terlalu rendah dapast menyebabkan material

plastik tidak mengalir dengan cukup cepat untuk mengist seluruh rongga

cetakan sebelum mulzi mendingin dan mengeras. Akibatmya, bagian

tertentu dan produk tidak terbentuk dengon baik. sehingga terjadi cacat

shori shei,

Injection speed adalah kecepatan aliran material yang diperlukan

untuk mengisi rongga celakan. Besarnya sangat dipengarubi oleh



putaran ulir dan dibatasi oleh kapasitas alir mesin (infection rase) serta
diameter noz=fe mesin. Parameter kecepatan injeksi berfungsi untuk
mengatur aliran material per mm/detik. Kecepatan mjeksi yang terlalu
tinggi dapat menyebabkan produk kelebihan material (Mashing).
sementara kecepatan injeksi yang terlalu rendsh dapat mengakibatkan
kurangnys material {shorr-shon, Gambar 11 menunjukkan parameter

injeksi pada mesin injection malding.

. 4 J -
(Gambar || Parameter fnfection
(Sumber: Machineri.com)
Setting kecepatan pengisian pada mesin injeksi melibalkan
beberapa langkah dan tingkatan. Langkah pertama, zona 4 merupakan
proses pembentukan cwerer. Langkah kedun, zona 3 terjadi ketika
materil cair mendekati gate. Langkah ketigy, zona 2 adalah materdal
masuk ke dalam caavity. Langkah selanjutnya, yaitu zona | adakh

ketika material memenmuhi covine sesuai dengan cetakan.
F. Cacat Pada Proses Injection Malding

Cacat atmu  defeer  odalah  kerusakan yang  disebabkan  oleh
ketidaksesuaian parameter proses injection molding atau prosedur pelaksanaan
produksi, yong dapat mengakibatkan hasil produk menjadi kurang sempurnz
Kualitas akhir dari produk plastik infection molding merupakan karakteristik
utama dari standar kualitas produk. Mamun, keadaan ini sering tidak terpenuhi,

sehingga seringkali terjadi cacat produk yang merusak penampilan produk.



Cacat produk bisa disebabkan oleh berbagai faktor, baik parameter proses

maupun desain.

.

Beberapa jenis cacat pada proses infection melding antara lain :
Short-sit

Cacat short shot terjadi ketika pengisian produk tidak sempurna
(Iskandar dkk., 2019} Hal ini terjadi ketika lelehan material plastik
diimjeksikan ke dalam covity tidak mencapai kapasitas yang ideal atan
tidak sesusi dengan settingan mesin (Darmawan, 2018}, Gambar 12

menunjukkan eacal short shot pada produk infection molding.

(Gambar 12 Cacal Short shar
{Sumber: svhridee.com)

Cocat showr shor dapat disebabkan oleh beberapa faktor, seperti
pelelehan biji plastik yvang tidak sempurna, injeksi yang lambat, tekanan
mjeksi yang lemah. subu peleburan yang rendah, suhu meld vang
rendah. dan udara bdak keluar dan cavite mold,

Untuk mengurangi cacat shart shor, diperlukan langkah-langkah
seperti meningkatkan suhu  material sesuair dengan  batasannya.
meningkatkan kecepatan injeksi material, menggunakan material

dengan fMuiditax material vang lebih baik, menstanduarisasi ketebalan
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dinding pada seliap cowite, dom memastikan supplde  material
berkelanjutan tanpa jeda.

Cacat shors shor memegang peranan penting dalam proses
infection  mofding  karena seringkali  berhubungan dengan
ketidakmerataan pada produk plastik. Faktor-faktor seperti suhu
cetakan, suhu leleh, tekanan, ketebalan dinding dan penyusutan juga
berpengaruh terhadap terjadinya shord shar,

Penelitian sebelumnys {Holiyan, 2018) yang berjudul “Pengarub
Subu dan Tekanan Injeksi Terhadsp Coest Shart Sher Produk
Polikarbonat Pada Mesin fwjection Molding”™ menunjukkan bahwa
peningkatan subu dan tekanan mjeksi dapat mengurengi jumlah cacat
short shot. Kecepatan injeksi yung tepat juga penting untuk memastikan
aliran material plasik vanp memadsl ontuk mengisi  cetakan
{ Darmawan, 2018),

Wirpagse

Warpage adalah kondisi eacat produk dimana permukaan yang
melengkung. Hal ini disebabkan oleh pendinginan cetakan yang tidak
serngom. perbedaan femperatur yang linggi dibagian cetakan, dan
hofding pressure yang tendah (Iskandar dkk. 2019), Gambar 13

menunjukkan eacal warpage pada produk injection molding.
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3. Weld lines
Weld lines terjadi ketika dua aliran lelehan bertemu diujung
aliran material. Penyebab antara lain waktu pendinginan yang terlalu
singkat dan temperatur material terlalu rendah (Iskandar dkk.. 2019).
Gambar 14 menunjukkan cacal weld lines pada produk injection

maolding.

Gambar 14 Weld lines
(Sumber; svbridee. com)

4. Sink mork
Sink mark adakh lengkungan pada permukaan luar komponen
vang dibentuk. Penyebabnya dapat berupa perbedaan ketebalan produk.
perbedaan temperatur core dan caviey, dan kurangnya kemampuan



an

pendinginan dari mold (Tskandar dkk., 2019), Gambar |5 menunjukkan

cacat sink marks pada produk infection molding.

Gambar | 5 Sink murk
{ Sumber: sybridige.com)

5. Flow lines
Fiow fines ndalah jems defecr pada produk plastik yang muncul
sebagai garis-garis atau pola aliran pada permuksaan produk. Flow lines
terjadi ketika material plastic tidak mengalir dengan benar atau
mengalami pendinginan yang tidak merata saat proses injeksi (Iskandar
dkk., 2019). Gambar 16 menunjukkan cacat fow fines pada produk

infection molding.

Gambar 16 Flow fimes
{Sumber: svbridye.com)
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Penyebab utama cacat pada produk hasil dari infection molding
meliputi kualitas material plastik. kompatibilitas matertal tambahan.
kondisi selama proses, maintenance mold dan mesin injection molding.,
desain rusmer, pengaturan subu dan cetakan, desain cetakan, posisi dan

ukuran ejektor, serta desain conling cetakan yang tidak merata.
G. Garpu Plastik

Garpu plastik adalah salah satu produk yang dibual menggenakan
metode infection molding. Menunit KBBL, garpu adalah sendok vang bentuk
ujungnyn berbentuk seperti jari-jari tangan. runeing, dan tajam. Produk ini
sangat uminm ditemui dalam kehidupan sehari-han karena jumlshnya yvang
banyak dan harganyn vang terjanghkan.

Garpu terbuat dari bahan plastik yang memberikan solusi praktis dan
efisien untuk berbagal kebutuhan. Desam garpu plastik sangat sederhana panun
fungsiomal. Produk garpy plastik dan PT Supratic Suryamas, seperti yang
terlihat pada Gambar |7 di bawah ini. digunakan untuk mengambil makanan

seperti mie karena ringan dan mudah dibawa.

lll

Gambar |7 Garpu plastik
iSumber: PT Supratik Suryamas)




BAB I
MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Lokasl Pelaksanaan Magang

Lokasi pengambilan data dilakukan di PT Supratik Suryamas pada
divisi gualitcy comrel, divisi produksi, dan divisi PPIC. Perusashaan
beralamatkan di J. Magelang Km 12, Durenan, Tridadi, Kecamatan Sleman.
Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yopyakaria 55511, Pengambilan data
dilakukon selama pelaksanaan magang pada tanggal 01 Desember 2023 - 30

Mei 2024,
B. Materl Tugas Akhir

Materi vang diamabi dan dibunl dalam tugas akhir ini vaito
menyelesaikan permasalahan mengenai cacat sherd shof pada garpu plastik
berbaban dasar pofipromdene, Cacal short shet merupakan cacal dimaona
lelehan materml plastik yang diinjeksikan ke dalam cavitv tidak mencapai
kapasitas yang ideal { Darmawan., 2018). Cacat short shor dapat disebabkan
karena tekanan injeksi dan kecepatan injeksi yang rendah sehingga material
tidek memenuhi ronggn cetakan (Pambudi. 2022). Dengan ini dilakukan
pemecahan masalah untuk mengatasi cacat short shor pada garpo plastik. Oleh
karena itu, dilakukan percobaan dengan menaikkan nilsi tekanan injeksi dan
kecepatan injeksi pada mesin infection moldimg. Alat dan bahan yang
digunakan dalam proses produksi pembuatan garpu plastik dapat dilibat pada
Tahel 4.



Tabel 4 Bahan-bahan pembuatan garpu plastik.

SNama Bahan

Palypropvlene

Masterbatch
White

Sumber: PT Suprﬂ-: Suryamas, 2024

Gambar Karakierlstlk | Kegunaan
Berbentuk Bahan
butiran, keras, | dasar
dan berwama | pembuatan
bening garpu

plastik
Berbentuk Bahan
butiran, pewarna
berwarna pembuatan
putih mrpu
I plastik

Berikut adalah karakteristik bahan palypropylene yang digunakan

dalam pembuatan garpu plastik, seperti yang tercantum dalam Tabel 5,

Tabel 5 Karakteristik bahan palvpropyfene pada pembuatan garpu plastik

Bentuk Pallet

Berat jenis (g'em®) 0.91-0.94 (g/cm®)
Titik lebur {Tm) 60~

Derajat kristalinitas 60-T0%

Ratio flow path

(250-275):1

Modulus elastisitas

[300-1800 Mpa

Share hardness

TO-20

Sumber: PT Supratik Suryamas, 2024
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Tabel 6 Alat-alat yang digunakan pada proses pembuatan garpue plastik

Mo

Nama
Adai

Gambar

Spesifikasl

Fungsl

Mesin
Injection
Moliding

Jenis
Lanson
dengan

kapasitas
160 ton

Alat untuk
memproduksi
garpu plastik
dengan cepat dan
presisi Hnggi

Mixer

Alut untuk
mencampur bahan
dasar
polvpropylene
diengan
masterbaich
warna putih

Water
Conlling

Alnt untuk
membantu  proses
pendinginan
produk garpu
plastik

Crusher

Alnt untuk
menghancurkan
produk refect
menjadi lebih
kecil




Lanjutan Tabel & Alat-alat vang digunakan pada proses pembuatan garpu plastik

No Nama Gambar Spesifikasi Fungsi
Alnt

5 | Covity 24 cavity | Bagian  cetakan
yang membentuk
produk garpu
plastik bagian atas

& | Core 24 care Alal yang
membentuk
produk garpu
plastik bagian
bawah

7 | Timbangan - Alat yang
berfungsi
menimbang
material dan
masterbateh

& | Timbangan Akurasi Alal yang

Dhigital 0,01 gram | berfungsi

menimbang
produk garpu
plastik

0 | Jangka - Alnt yang

Sorong digunakan untuk

mengukur panjang

produk garpu
plastik
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Berikut adalah spesifikasi mesin injeksi yang digunakan dalam
pembuatan garpu plastik. seperti vang tercantum dalam Tabel 7.

Tabel 7 Spesifikasi mesin injeksi pembuatan garpu plastik

N Spesifikasl Keterangan
I Tipe mesin Lanson 160

2 Proses Auto

3 Jumlah carvity 2

4 Jenis coaling Water Colling

5 Cyele time 13 denk

C. Metode Pelaksanaan Tugas Akhlr

Metode merupakan penyvusunan data untuk memudahkan pelaksanaan
sehingga mencapai tujuan. Penulisan tugas akhir il berfokus pengurangan
cacat short shot pada produk parpu plastik. Pemecahan mosalah dilakukan
berdasarkan hasil analisis pengaruh tekanan dan kecepatan injeksi. Dalam
mienvesaikan tugas akhir ini didukung oleh sumber data. Sumber data adalah
segala sesuatu yang dapat memberikan informasi mengenai penelitian {erkan.
Metode yang digunakan untuk menyelesatkan masalah yaitu:

|. Data Primer
Data primer yaitu informasi yang dikumpulkan langsung oleh
peneliti dari sumber pertsma atau objek penslitian, melalui metode

observasi langsung dan wawancara dengan responden (Surono, 2016).

a. Ohbservasi
Dalam penelitian ini, dilakukan pengamatan langsung
pada proses pembuatan garpu plastik di PT Supratik Suryamas

serta pendataan objek yang terkait.



.
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b, Wawancara
Data wawancara diperoleh dari beberapa narasumber di
PT Supratik Suryamas antara lain :
1} Divisi QC terkait Stendard Production
2} Divisi Produksi terkait Defect production
3) Operator Mesin terkait setting parameter mesin
4} Divisi PPIC terkait planning production
c. Dokumentasi
Dokumentasi dilskukan dalam bentuk catatan dan
gambar, Cotatan mencakup rangkaian kegiatan yang dilakukan
sertn informasi yang diperoleh. Gambar merupakan visualisasi
produk yang sesuaidengan tema vang diambil dalam tugas akhir,
dengan zin dari perusahaan.
d. Metode percobaan
Dalam metode percobaan ini, dilakukon sriaf pembuatan
garpu plastik menggunakan metode infection molding dengan
variasi parameter tekansn don kecepatan injeksi  hingga
mendapatkan hasil garpu plastik tanpa cacat short shod.
Studi Literatur
Studi literatur dilakukan untuk mengumpulkan data sekunder.
mencari informasi pendukung, dan teori yang relevan dengan topik
wtama dalam tugas akhir Studi pustaka merupakan metode untuk
mencari informasi sekunder dari buku dan literatur lain yang relevan

dengan tema yang dipilih.



D, Diagram Allr Proses

Polvpropyiene+ Penmmbangan Bahon
Pewama white

Mixing Materal, - | Jam

Pengision Matermal ke
dalam Hopper

Y

Pelelehan dalem Barrel
T:{fona I : 1B0PC, Fonn 2 - 250°C, Fona 3
$250°C, Fona 4 : 265°C, Zonn 5 = 2559C)

Inpeksi ke dalam Mold

¥
Pendnziman
Caolimg waler

¥
Ejeeting und
fimishing

Tidak (reject)
Procluk cacat
Sesum
¥
Pengemasan Crusher
prosduk

1

Gambar |8 Diagram alir proses injeksi garpu plastik
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Proses pembuatan garpu plastik dilakukan dalam beberapa tahap. Tahap
pertama adalah menimbang bahan pehpropylene dan pewamna putih, kemudian
dilakukan mixing material menggunakan miver selama | jam. Tujuan dari
pencampuran ini adalah untuk memastikan bahan-bahan tercampur secara
homogen. Selamutnys, dimasukkan ke dalam hopper suby 25°C dan wnm ke
barrel. Penyettingan mesin injeciion melding cooling time dengan waktu 5 detik,
waktu injeksi 2 detik. Di dalam bareel. material dipanaskan dan dilelehkan dengan
temperatur zona-zona sebagai bertkut: zoma | : 180°C, zona 2 : 230°C, zona 3 ;
250°C, zoma 4 : 2657C, zona 5 : 255°C. Material vang sudsh meleleh didorong
oleh sorew menuju ke mold melalul nezzle untuk proses injeksi, dan terjadi
pendinginan. Setelah itu. mold terbuka dan produk garpu plastik keluar. Pengujian
kualitas dilakukian menggunakan metode organoleptis, dimensi dan kekuatan. Pada
tahap ini, produk garpu plastik dipastikan sesuai dengan standar perusahaan, yang

dapat dilihat pada Tabel § berikut.

Tabel & Standar produk garpu plastik

ITEM PEMERIKSAAN STANDAR

Matenial Polveroplene

Warna Putih Doff

Berat Min2g

Grafili Logo Baik

Kebersihan Bersih Tidak Ada Benda Asing
DIMENS]

Panjang Garpu 1275 | mm

FUNGSI
Passing OK. Dengan Tekanan 30 gr

Sumber: PT Supratik Survamas, 2024
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