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INTISARI

Penulis dihadapkan dengan masalah pads produk felder visor saat pelaksanaan
magang duel sysiem. Frekuensi kemunculan cacal glossy vang tinggi pada produk
holder visor dapat memengaruhi kepuasan pelanggan. Holder vivor dibuat dengan
polizmids & menggunokan proses cetak injeksi. Studi im bertujuan mengkaji
pengaruh kecepatan injeksi terhadap cacat glossy pada produk holder visor serta
menentukan parameter terbaik untuk meminimalkan cacat tersebut. Metode yang
digunakan adalah trial end ervor dengan lima variasi kﬂcepml:an injeksi: 35, 40,
45, 50, 55 mm's. Variasi kecepatan injeksi sebesar 35 mm's timbul cacat glossy
dan short shor, 40 mm's timbul (caeal glassy: 45 mm's tidak terdapat cacat; 50
mmy's timbul eacal Tashing: 55 mm/s timbul cacat Mashing doan bebble, Studi ini
menyimpulkan bahwa kecepatan injeksi vang terlals rendaly menvyebabkan cocat
glossy dan shart shot, sementara kecepatan yang terfalu tinggi menyebabkan cacat
Mashing dan llﬂbﬂr Parameter terbagk untuk mnghnsmmprﬂduk holder visor
adalah kecepatan injeksi sebesar 45 mimys.

Kata kuncl:  Cetak injeksi. bfmmﬁnﬁif; Visor, Kecepatan Injeksi



ABSTRACT

The author encountered issues with the holder visor product during the dial
svstem internship. The high freguency of glossy defects in the holder visor product
may fmpact customer satisfaction. The holder visor is made of polvamide 6 using
an injection moulding process. This study aims o evamine the influence of
wwﬂau:psafmmegiumdgﬁmh holder visor products and determine the
bmmnm&rs fo minimize thes s, The method used was iricl and ervor,
. 40, 45, 50, ﬁmfl. The results
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BAB1

PENDAHULUAN
A. Latar Belakang

Industri plastik memiliki peran signifikan dalam  kontnbusinya
tethadap keluaran pada sektor manufaktur, Produksi plastik dan investasi di
Indonesia menunjukkan pemanimnan @i tahun 2013, namun konsumsi plastik
di Indonesia tergoleng tinggt. yang terlihat dari besarnya nilai impor sehingga
neraca perdagangan sektor plastik terus mengalami defisit selama 10 tahun
terakhir. Sebagian besar plmtikjraug dikonsumsi - di Ilﬂm_lesia digunakan
uniuk leperluan pmgemusmhsndang.kap pada bidang-otomotif penggunaan
'plﬂt&beruhpudumghﬁm !Ehnuﬁsa Research Institute, 2023).

Industri cetak fnjeksi telah mengalami perkembangan yang signifikan
selama beberapa tshun ferskhir. ditandal dengan peningkatan kecepatan
produksi dan penurunan biaya. Selain itu. untuk memenuhi ekspektasi
pelanggan, perusahaan manufaktur dituntut untuk mengelola proses produksi
mereka dengan lebih efektif dan efisien. Ketepatan dalam memenuhi pesanan
menjoadi salah satu faktor agar perusshaan tetap kompetitif di pasar (Ma’arif
dan Kardiman, 2022).

PT Yogya Presisi Teknikatama Industi (YPTI) dikenal sebagm
perusihaan yang bergerak di bidang manufaktur, seéperti pembuatan sald
(cetakan), suku cadang mesin industri, otomotif, serta injeksi plastik. Produk
cetak injeksi yang dihasilkan oleh PT YPTI, sebagian besar adafah komponen

kecil otomotif seperti hodder visor. Holder viser dikenal sebagai penahan
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visor, yang merupakan akseson atau perangkat vang dipasang di bagian atas
kepala pengemudi tepat di bawsh jendela kendaraan. tepatnyn pada bagian
pelindung matahart atau sun vivor, Sue visor digunakan untuk menshan atau
menyimpan berbagai item kecil yang sering dibutuhkan oleh pengemudi atau
penumpang, seperti kacamata, kartu tol, tiket parkir, dan barang kecil lainnya.
Holder visor umumnya dibuat dart material kaku seperti plastik polinmida,
Holder visor Sering mengilami kecacatan glossy selima proses cetak injeksi.

Cacat glossy pada permukaan merupakan salah satu cacat permukaan
pada produk cetak injeksi. Permukaan produk cetok injeksi dengan cacat
glassy tampak lebih mengkilap dar permukamn lainnya, Pemilihan cacat
wlassy sebagai pﬁmmlﬁmﬂmbmmm frekuensi kemuneulun cacat
ghassy pada produk fefder visor yang paling tinggi dari cacat lainnya yaitu
hampir 75% dari cacal yang timbul.| Cacal glassy memengaruhi estetika
produk serta dapat merusak pasen-produksi seperti pelapisan dan pengecatan,
Cacat glassy padn produk fielder visore mengakibatkan efiine cistomer yang
memengaruhi kepuasan pelanggan yang dapat menurunkan kepercayuan
tethadap kualitas perusahaan. Faktor yang memengaruhi cacat glosyy adalah
mekunisme cetskan dan parameter pada tahap pengisian material ke dalam
cefokan. Cara yang diuselkan untuk mengurang cacot glessr adalah dengan
aliran material yang cepat dan meratn serta menjaga suhu cetakan tetap tinggi
(Rhee dan Gim, 2021).

Beberapa penelitian  sebelumnya menunjukkan bahwa kecepatan
injeksi memengaruhi sifat fisik dan mekanik produk, seperti kekuatan,



elastisitas, dan ketahanan terhadap gesekan. Namun, tidak ditemukan adanya
penelitian yang secara khusus mengkaji pengaruh kecepatan injeksi terhadap
cacat glossy pada produk holder visor. Oleh Karena itu, studi ini bertujuan
untuk mengetahui bagaimana varasi kecepatan injeksi memengaruhi cacat
glogsy pada produk holder visor serta menemukan parameter yang terbaik

duk holder




D. Manfaat




BABII

TINJAUAN PUSTAKA
A. Termoplastik Pollamida o

Polimer termoplastik adalah jenis polimer vang dapat dilelehkan dan
didinginkan kembali tanpa mengalami perubahan strukiur permanen. Sifat-
sifat ini memungkinkan polimer termoplastik untuk diubah bentuknya melalui
proses pemanasan dan pendinginan. Polimer termoplastik sering digunakan
dolom berbagat oplikosi industni  karena  kemudshsn prosesmya  dan
kemumpuannya untuk diulang beberapa kali. Polvamide 6 {PA6) adalah suatu
polimer  termoplastik  yang memiliki berbaga aplikesi dalam  industri,
termpsuk otomotif, pesawﬂﬁng,_ﬁlihns_truksi. PAG dikenal karena sifat-
sifatnya yang tinggi, seperti kekuatan, kekakuan, dan ketahanan korosi, serta
kepadatan yang rendsh dom kemudahan pembuatan (Perim dkk., 2022).
Palyamide. 6, pofy{imina(i-ava-1, 6hexanedivl)], polvaniide, milon 6, PAS,
atwr  pelveapralactam  rexin merupakan jenis plastik  poliamida  yang

mempunyai monomer kaprolaktam (Swarco, 2014),
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Gambar 2.1 Polikaprolaktam



PAS memiliki titik lebur sekitar 220 °C dan densitas sekitar 1,14
gionr’.  Sifat-sifat ini membuatnya mudsh untak diproses dan  diubah
bentuknya melalm proses pemanasan dan pendinginan  PAG6  banyak
digunakan dalam pembuatan komponen seperti pelindung. pelapis. komponen
internal untuk mobil dan truk, tekstil, tali. kabel, tenda, jaring ikan, dan bidang
lainnya karena sifat mekanik, i:qtlhpm panas, dan ketahansn aus yoang sangat

baik {Zhong dick., 2023},

. Cetak Injeksl

Cetak injeksi adalah salah satu proses yang paling umum dan
serbaguna untuk produksi massal kemponen plastik  kempleks  dengan
toleransi ukuran yang - presisi. EHH!: injeksi merupakan siklus proses
pembentukan plastik_mesjadi bentik yang diinginkan dengan cara
menyuntikkan matniar'M'_png dilelehkan ke dalam cetakan. Proses ini
hunﬂjdimnakm dalam mdustri untuk memproduksi pmﬁk-gnumetns rumit
dengan pmdulﬁ"ﬂ']m dan ketclitian tinggi serta biaya yang relatif rendah

(Permana dan Anwar, 2021: Yanto dik., 2018),



Gambar 2.2 Mesin cetak imjeksi
{Sumber: PT YPTH

Cetak ‘mjeksi merupakan salah satu teknik manufiktor yang paling
umum digunakan untuk produksi massal produk plastik. Proses ini melibatkan
pencairan bahan baku plastk, seperti Polyropvlene (PT), hingga menjadi
bentuk cairdan kemudian dinjeksikan ke dalam cetakan dengan tekanan
tinggt, Setelah bahon plastik mengis seluruh rongoa cetokan, bahan tersebut
didinginksn  dan mengeras membeniuk produk  akbir.  Mesin  injeksi
membetubkan beberapa parameter penting untuk dipperasikan dengan baik
seperti pemanasan. pendinginan. waktw tinggal dan  kecepatan  injeksi
(Matahelumual dan Rizkia, 2023). Mesin cetak injeksi terdin dari tiga
komponen dasar vaitu unit injeksi, cetakan, dan unit penjepit (Ito. 2001;
Firmansyah dkk , 2023},

1. Unit Injeksl
Unit injeksi adalsh bagian dari mesin cetak injeksi yang berfungsi
untuk memanaskan dan melelehkan material plastik. Proses im dimulai

dengan memasukkan material melalui hopper stau pengumpan kenmudian



diangkut oleh screw yang berputar, vang tidak hanya menggerakkan
material ke depan tlefapi juga memplastisasinya dalam barel. Akmwulas
material eair di bagmn depan ujung serew memaksa sekrup bergerak
mundur. Sast unit injeksi diaktifkan, screw. akan berperak maju,
mendorong material cair melalul woz=fe dan memasukkannya ke dalam

cetakan dengan tekanan tinggl.

. Cetakan

Muidaf atau cetakon ud_aia.ﬁ komponen wtama dalam proses cetak
injeksi yang berfungsi sebagai wadah atau rongga di mana material plastik
caif disuntikkan untuk membentuk produk akhir. Cetakan ini biasanya
terdini dari dua bagan yang ﬁyﬂ dibuka dan ditutup, yang dikenal
sebagai plat tetap (stationary plate) dan plat bergerak (mavable plate).
Cotakan tersebut dim-;lleh unit penjepit selama proses injeksi.

. Unit Penjeplt

Clamping unit glau uni'tul:hanjﬂpit adalah bagan dart mesin cetak
injeksi yang bertugas untuk menahan cetakan agar tetup tertutup rapat
selama proses injeksi berlangsung. Ketika material plastik cair dimasukkan
ke dalam cetakan, tnit penjepit memastikan cetakan tetap tertutup dan
memberikan tekanan yang diperlukan untuk mempertahankan bentuk
cetakan selama maoterial mengeras dan mendingin. Selelah material
mencapai kekakuan yang cukup, unit penjepit akan membuka cetakan

untuk memungkinkan pembuangan bagian wvang sudah dicetak. Unit



penjepit kemudian kembali menutup cetakan untuk memulai siklus

pencetakan berkutnya.

C. Kecepatan Injcksi

fnjection speed atan kecepatan injeksi adalah kecepatan di mana
bahan plastik cair diinjeksikan ke dalam cetakan. Kecepatan ini adalah
pammeter penting karens memengaruhi beberapa sispek duri produk akhir.
Kecepatan imjeksi yang ferlalu tinggi dapat memyebabkan produk akhir
mengalami ‘cacat sink  mark, Mlowmark, weldling  hingga  flashing.
(Matahelimual dan Rizkia, 2023), Kecepatan injeksi yang rendah dapat
menyebabkan cacat shart ‘shot pada produk akhir (Iskandsr dan Vendiza.

2019; Pambudi dan Mahfudin. 2022),

D. Holder Visor

Sum visor atan visor sau pelindung matahan telab lama digunokan
untuk melindungi: pengemudi dari sinar matahari. Fisor untuk kendaraan
bermotor memiliki bentuk yang kira-kira persegi panjong. Namun, visor
terbatas karena hanva mampu menutupi bagian atas kaca depan. Penggunaan
visor pada mobil ini awalnya lebih seperti penghalang, dimana cahaya
matohari akan terhalangi oleh sebuah objek yang dapat di gerakkan dengan
engsel yang dapat disesumikan. Seiring perkembangan zaman, visor dapat
dijuripai pada kaca dengan lapisan hitam wang dapal menverap dan

menghalau cahaya. Namum, penggunasn viser biasa masih tetap digunakan



karena biaya yang lebih rendah dengan pengembangan fungsi lanjutan seperti
tempatl kartu, sang dan benda tipis lainnya (Tutunea dkk.. 2014). Holder visor
merupakan bagian penahan dari swe visor yang berfungsi sebagai engsel untuk
menurunkan dan menaikkan sun visor. Helder visor umumnya terbuat dari

plastik yang bersifat kaku seperti Podvpropriene (PP).

Gambar 2.3 Sin Visor

Gambar 2.4 Holder Visar
(Sumber: PT YPTI)

E. Cacat Produk
Defecs atan cacat pada produk plastik merupakan ketidaksempumaan
yang timbul selama atau setelah proses produksi yang diakibatkan oleh faktor

mesin, material hingga parameter. Adanya cacat dapal memengaruhi kualitas,



fungsi, kekuatan, dan estetika produk sehingga perlu dilakukan perbaikan dan
identifikasi untuk mengurangi atau menghilangkan cacat. Adanyn indentifikas
cacal im dapal digunakan sebagai acumn untuk meningkatkan performa
produksi (Pupon dkk . 2020,
1. Glossy
Menurut Rhee dan Gim (2021) cacat glossy pada permukann
mempakin salah satu cacal permukasn pada produk cetak  injeksi.
Permukaan produk cetak mjekst dengon cacal glossy tampak lebih
mengkilap dari permuboan duinmyva. Cacat glossy memengaruhi estelika
produk  serta dapat menisak  pasce-produksi seperti pelapisan  dan
pengecatan. Fuktor yang memengamhi cacal giosy: adalah mekanisme
cetakan dan parameter pada taliap pengisian. Cara yang diusulkan untuk
mengurangi cocal glessy adalah déngan alimn materal yang cepat dan

merata serts menjaga Subu cetakan tetap tingg.

?.

Gloss transifion

High gloss

Gambar 2.5 Produk terdapat glossy
{Sumber: Gim dan Tumg, 20232}



2. Short shot
Cacal zhort shot merupakan cacat vang lerjadi apabila material
tidak mengisi cetakan secara menyeluruh atay tidak sempurna. Cacat shory
shot dapat terjadi akibat material sisa masih dingin sehingga menghambat
aliran material. Selain itu, cacat short shor terjadi karena kecepatan injeksi

yang terlaly rendah atau fekanan injeksi vang tdak tepat (Iskandar dan

Vendiza, 2019; Pombudi dan Mahfudin, 2022),

Gambar 2.6 Froduk mengalami short shiog
{ Sumber: nexpeb.com)

3. Black spot
Black spenatan dark spor didefinisikan sebagai partikel keeil
berwarna gelap atmu bintik-bintik pada permukaan bagizn yang buram atau
di dalam bagian yang transparan. Daur ulang material menjadi salah satu
foktor vang menyebabkan banyaknys produk mengalami black spor
Pencucian barel yang kurang maksimal juga dapat menvebabkan fleck

spot (Curbano, 2023).
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Gambar 2.8 Produk terdapat sifver streak
(Sumber: Ho dan Hu, 201 6)

5. Flashing

Cacat flashing merupakan cacat yang terjadi opabila material
melebihi atau keluar dan rengga cetakan sehingga menghasilkan sisa
produk-yang tidok sesual. Cocat fashing dopat ditangani dengan proses
finishing lanjutan namun memperfambatproses produksi. Faktor yang
memengaruhi cacal Mushineg seperti cefnkon yang tidak rapat, subu
material terlalu tinggi hingoa kecepatan aliran materfal tedaly tingm
tHabrman dkk , 2022).

Flash

Gambar 2.9 Produk terdapat Jashing
(Sumber: Fahm dkk., 2022)



. Bubble

Bubble atau air trap merupakan cacal dimana terdapat udara yang
terjebak dalam produk yang menyebabkan produk berlubang atau
berongga, selain itu suhu cetokan yang terlalu rendah dapat menghasilkan
embun pada permukaan rongga cetokan yang akan menguap saat bertemu
material panas schingga ferbentuk wdara dan menyebabkan Bubble,
Adanyn - bubble dapat mginng: kekuatan,  ketahanan  hinggn
menurunkan nilal estetika pada produk cetak injeksi. Bubble yang terjadi
pada produk berwamna dan tﬂmdn;uut pa&a permukaan akan cukup sulit
untuk dianalisis dikarenakan tidak terlihat yang membutuhkin pengukuran
lanjutan seperti berat pm. Eﬂ#’l;lg:léfaktm yang menyebabkan adanya
bubhile adalals mim—.matﬁ'ﬂll trﬂut&?gg”t. tekanan injeksi yang terlalu
rendah, kecepatan mhnnfhﬂalu Ihngﬂ.pﬂedmn suhu puda cetakan, atan
hﬁmﬁ verding ymg-'m:hpcil_;_ﬁhﬁﬁﬁ,iﬁlﬁ; ?ﬂnln_%'}ﬂlﬂ}.

Gambar 2. 10 Produk terdapat bubibic
{Sumber: Lee, 2024}



BABIIN

MATERI DAN METODE

A. Lokasl Pengambilan Data

Lokasi pengambilan data dilakukan di PT Yogya Presisi Tehnikatama
Industri (YPTI) berlokasi di Desa Dhuri, Tirtomartani, Kalasan, Sleman
Yogyakarta 55571, Waktu pengambilan data dilakukan bersamaan dengan

kematan n:ugmgdnr.l' sktem,

. Materd

Matenn yang dikaji dalam tugas akhir ini- mengenai pengaruh
keceputan injeksi produk halder visar pada proses cetak injeksi dari bahan
poliamida 6 dengan mengginakan mesin cetak injeksi. Dilakukan perubahan
parameter kecepatun W pada m’:lﬂ:k hafder visor Sebagai upaya
penyelesaian untuk mengurangi cical gloss schingga dipat mengurang

baava, walkiu don menjaga kepuasan pelanggan.

Metode Penyelesalan Masalah

Metode penvelesaian masalah yang digunakan dalam tugas akhir ini
adalah trial and error. Pelaksanaan tugas akhir diswali dengan observasi dan
studi literatur vang dilakukan saal magang. Studi litertur dilakukan dengan
pengumpulan data referensi tentang proses cetak injeksi dan Aaolder visor yang
berasal dar beberapa jurnal, artikel, dan buku. Observasi dilakukan untuk

mengetahui cacat yang sering terjadi pada produk fefder visor yailu

l&



pengumpulan data cacat yang terjudi pada produk helder viser pada sam
proses produksi secara langsung dan identifikasi masalah vang perlu dicarikan
solusi.

Pengambilan data cacat holder visor dilakukan saat proses produksi
pada tanggal 24 Apnl 2024 selama pelaksanaon magang dengan ketentuan
yaitu pengecekan produk diidentifikas: secars langsung setelah kelwar dan
cetakan. Pengecekan dilakukan dengan pengujian $ecara organoleptis yaitu
dilakukan secarm visual untuk mengetahui apakah terodi cacat dari yang
paling terfihat seperti shors shay, kemudion dilakukan pengecekan lanjutan
pada permukann produk dibawah cahava secara seksama. Parameter kecepatan
injeksi yang digunakan selama pengambilan data ditunjukkan pada Tabel 3.1.

Tabel 3.1 Parumeter standar injeksi produk holder visar

{Sumber: PT YPTI)
Parameter
Tekanan Injeksi (bar) 0
Kecepatan Injeksi {mm/'s) 305

D. Tahap Penvelesalan Trial and Error
Metode trial and ervor adolsh percobsan vang dilakukan untuk
mengetahui pengaruh kecepatan injeksi terhadap cacat giossy pada produk
secara aktual sehinggo dapat dilakukan pemecahan masalah secara langsung.
Metode i dilakukan dengan proses cetak injeksi menggunakan mesin cetak
injeksi dengan mengubah vanabel kecepatan injeksi untuk membuktikan
pengarch kecepatan injeksi terhadap cacal glossy pada produk folder visor.

Percobaan dilakukan secara langsung membuat produk fofder visor dengan



cetak injeksi menggunakan bahan PAS mumi, material duer ulang, dan
pewarma abu-abu dengan formulasi (30 @ 60 : 2 phr) sesual standar peruszhaan.
Percobann dilakukan sebanyak 8 kali untuk setiap vamasi diubah vaitu 3 kah
hasil produk awal dibuwong untuk menrghindar kontaminasi dan kecacatan
kemudian 5 kali hasil produk diambil untuk memberikan hasil vang akurat
dengan waktu yang singkat. Wariasi yang diubah adolah parameter kecepatan
injeksi yang digunakan sebesar 35 40 45; 50; 55 mm/s. Adopun alat dan
bahan yang digumakan selama percobaan sebagai berikut.
1. Alat

Alat yang digunakan dalam proses pembuatan hedder yisor dapat

dilihat pada Tabel 3.2,

Tabel 3.2 Alat yang digunakan
No, | Nama Alat Fungsi
. | Mesin cetak Menpghosilkan produk  plastik
injeksi dengsn  menvontikkan  material
plastik cair ke dalam cetakan
2. | Chiller Menghilangkan panas dari mesin

cetak injeksi




Lanjutan

No. | Nama Alat Gambar Fungsi

3. | Crusher Menghancurken  produk  cacat
untuk: menjadi  material  daur
ulang

4. | Mixer Mencampur bahan plastik dengan
aditif dan  pewarna  sebelum
proses pencetakan

1. Bahan

Bahan yang digumakan dalami proses pembuatan halider visor dapat

dilibat pada Tabel 3.3

Tabel 3.3 Bahan yang digunakan

No. | Namn Bahan | Jumlsh (phr) Fungsi
I. | PAS mumi 40 Resin
2. | Material daur ol Resin

ulang




Lanjutan
No. | WNama Bahan | Jomlah {phr) Fungsi
3. | Pigmen abu- 2 Pewama

abu

3. Diagram Allr

Duagram alir srigl wnd ervor produk hedder viser dapat dilihat pada

Gambar3.1.

Material

Lampurn

Material

daur utang

T

Grinding

E

Moy Good

Pengeringan dalam
hopper
ft==30 menit, T= §0 °C)

ki

Pengaturan parsmeter

triel and error,

L

Injeksi

kL

Pendinginzn
1= 16 °C)

Finishing don Analisis

N Cinardl
+¥

Huolder Fisar

Gambar 3.1 Tahap iriaf and error produk holder visor



Proses trial and ervor menggunakan material yang sudah
dilakukan pencampuran menggunakan sricer selama 3 menit. Proses trial
and erray dilakukan dengan proses cetak injeksi digambarkan pada
Gambar 3.1. Proses diawali dengan material campuran ditvangkan ke
dalam fopper untuk dilakukan pengerningan pada suhw B0°C selama +30
menit. Pengeringan dilakukan untuk mengurangl ksdor air pads niaterial.
Proses selunjutnya yaitu parsmeter dilakukan pengaturan sesuai dengan
variasi yang ditentukan. Pengaturan parameter tabap rrial and error
ditunjukkan padz Tabel 3.4, Proses mjeksi dan pendinginan dilakukan
segars otomatis hingga terbentuk produk holder visor, Produkdilakukan
Sfinishing untk menghilangkan bagian vang tidak diingimkan. Analisis
dilakuan untuk memilah produk akhir vang baik. Produk cacat akan
dilakukan grinding dengan menggunakan mesin crusher menjadi material
daur ulang.

Tabel 3.4 Parameter vanast kecepatan injeks

NO Kecepatan Injeksi (mm/s) Tekanan Injeksi (bar)
| 35
2
3 45 90
4 50
5 55
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