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INTISARI

Praktek kerja industri vang dilakukan sefama enam bulan pada divisi
injection molding memproduksi produk yang berupa bidak putih female dan
material plastik High fmpact Polvstvrene (HIPS) dengan menggunakan mesin
injection malding. Produk yang dihasilkan sebelum fria! mengalami cacal berupa
shori shoot dengan jumlzh 3 pes eacal short shoot dari 15 pes produk bidak putih
female (20%%), pada shoor selanjuinyn terdapatl 5 pes eacal short shoos dari 15 pes
produk bidak putih female (3333%), kemudian pads shoot terakhir sebelum
dilakukan trial terdapat 4 pes cacat short shoeot dan 15 pes produk bidak putih
female (26,6T%). Total cacat shori shoot ndalah 12 pes dan total 45 pes sebelum
dilakukan iriad (26,67%). Produk vang mengalomi encal dapal menyebabkan
dampak negatif pada citra perusahaan dimatn konsumen. yang pada akhimya dapat
mempengaruhi tingkat kepuasan pada pelanggan. Tugas Akhir berfujuan untuk
mengetahui faktor pengaruh penambahan parameter back pressure dan parameter
kecepatan  injeksi dan material HIPS recvele terhadap eacat short vhoot pada
produk bidak putih fEmafe. Metode yang digunakan dalam Tugas Akhir vaitu,
metode observasi, wawancara dan ekspenimen dalam tiga kali triad menggunakan
parameter yang berbeda. Variasi parameter buck pressore yang digunakan sebelum
diubah adalah 25.5 ko/em® dan diubah menjadi 26 ke/'em®, 28 kg/em®, dan 30
ka/em®. dan variosi parameter kecepatan injeksi sebelum divbah adalah 36mm/s
vang pada friaf pertoma tidak dilakukan perobaban yaite tetap menggunakan
parameter 36 mm/'s; sedangkan sricef kedus menggunakan parameter 38 mm/s, dan
triad ketign mengpunakan parameter 39 mm/s. Berdasarkan hasil eksperimen
varigsi parameter cacat shert shoot disebabkan karenn back pressuwre yvang kurang
dan keceparan infeksi yang terlalu lambat. Pada srial pertama terdapat cacat short
shoot sehanvak 15 pes dari 75 pes dalam 5 shoor (20%), pada tria kedua terdapat
cacat short shoor 10 pes dari 75 pes datam 5 shoor (13,3%), kemudian pada srial
ketiga sudah tidak terdapat cacat short sheor pads produk bidak putih female (0%).
Hasil pengujian organoleptiv menunjukkan bahwa cacat short shoor sudah tidak ada
dengan menggunakan variasi parameter Aack pressure 30 ka/em® dan parameter
kecepatan injeksi 3% mm's pada s/ ketiga. Hal ini menunjukkan bahwa
pengaturan parameter yang tepat pada beck pressure dan becepatan infeksi dapat
mengurangi dan menghilangkan cacat shorr shoor pada produk bidak putih female.

Kata Kuncl: High Impact Polvstyrene, Injfection Mowlding, Short shoot, Bock
Pressure, kecepatan injeksi

xiil



ABSTRACT

Industrial work practice conducted for six months in the infection malding
division produced products in the form of white female pieces from High fmpact
Pobystvrene (HIPS) plastic material using an infection moldimg machine. The
products produced before the srial had defects in the form of skorr shosty with a
total of 3 pieces of short shoot defects from 15 pieces of white female pieces (20%),
in the next shoot there were 3 pieces of short shoor defects from [5 pieces of white
female pieces (33.33%), then in the last shoot before the #réaf there were 4 pieces
of short shoot defects from 15 pieces of while female pieces {20.67%). The total
number of short shoor defects was 12 pieces from a total of 45 pieces before the
trial (26.67%). Defective products can have a negative impact on the company's
image in the eyes of consumers, which in turn can affect the level of customer
satisfaction. The Final Project aims to determine the influence factors of the
addition of back pressure parameters and injection speed parameters and recyelod
HIPS material on shont shoot defects in white female pieces. The methods esed in
the Final Project are observation, interview and experiment methods in three trials
using different parameters. The vanation of back pressure parameters used before
being changed was 25.5 kg'em2 and changed to 26 kg/em2. 28 ka/em2, and 30
kg/cm2, and the variation of injection speed parameters before being changed was
36mm/'s which in the first erigd was not changed, namely still using the parameter
36 mmy's, while the second iriad used the parameter 38 mm/s, and the third friad used
the parameter 3% mm/'s. Based on the experimental results, the variation of shor
shoor defect parameters was caused by msufficient back pressure and too slow
injection speed. In the first teiaf there were 15 pes of short shoor defects out of 75
pes in 5 shoots (20%). in the second trial there were 10 pes of short shoot defects
out of 75 pes in 5 shoots (13.3%), then in the third sriaf there were no short shoor
defects in the white female pawn product (0%). The results of orgarolepric testing
showed that shert shoor defects were no longer present by using the back pressure
parameter variation of 30 kg'em? and the fection speed parameter of 39 mm's in
the third frial. This shows that proper parameter settings on hack pressure and
injection speed can reduce and eliminate short shoot defects in fimale white pawn
products.

Kevwords: High [Impact Polvstvrene,  fnfection Malding, Short-shoor.  Suck
Pressure, Infection Speed.



BAB I
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perkembangan produk plastik saat ini mudah ditemiukan dalam segala
aspek kehidupan sehari-hari, Memurut data dari Badan Pusat Statistik (BPS)
tahun 2022 menunjukkan bahwa konsumsi plastik masional mencapai lebih dan
7.2 juta ton, vang sebagaian besar digunakan untuk sektor kemasan. Hal
tersebut disebabkan karenn matenal plastik mempunyai sifat yang kuat, ringan,
dan fleksibel sehingga dapat dibentuk dan digunakan sebaga barang sehari-
hari (Surono & Ismanto, 2016). Produk plastik mesawarkan keunggulan dalam
hal kualitas dan variasi. Hal ini tercermin dalam berbagai produk plastik yang
tersebar di Indonesia. seperti kemasan makanan, peralatan rumah tangga,
perangkat elektronik. dan suku cadang mobil vang sebagian berbahan dasar
plastik. Peningkatan penggunaan plastik menyebabkan peningkatan produksi
limbah plastik setiap tabunnya. karena kita semua tahu bahwa sangat sulit
untuk terurai didalam tanah. Ada banyak cara untuk mengatasi permasalahan
tersebut yaitu dengan membuat mesim atan alst pembentukan plastik, metode
pengolahan yang dapat digunakan unfuk membuat produk plastik yaitu,
cetakan tup (Slew molding), cetakan kompresi (extrision melding), dan cetak
injeksi | injection molding ) (Serfuddin et al., 2018,

Tantangan yang dihadapi oleh sebagian besar industn plastik di
Indonesia adalah menjaga dava saing dalam pasar yang semakin ketal. Untuk
menjaga daya saing di pasar, perusahaan plastik mulai menggunakan inovasi

teknologi yang terbaru seperti mesin vang lebih modern, pemilihan material
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plastik yang lebih aman bagi lingkungan, Inovasi ini dapat membantu
menghasilkan produk plastik yang lebih baik untuk menjaga dava saing dalam
permintaan pasar saat ini. Pertumbuhan ini sangat pesat, dan sebagai akibatmya,
persaingan diantara perusahaan dalam wpaya menank perhatian konsumen
semuakin meningkat secara signifikan.

PT. Yogya Presisi Tehnikatama Industnn merupakan perusahaan vang
bergerak pada bidang sektor manufaktur khususnya dalam pembuatan cetakan
{mold), spare pars mesin industrl, cromori, serta produk dan plastik injecrion
malding. PT. Yogya Presisi Tehnikatama Industri memproduksi produk sestai
dengan pesanan konsumen atau make fo erder. Salah satu produk plastik PT,
Yogya Presisi Tehnikatama Industri yaitn, bidak putih female Pembuatan
produk bidsk putih female diproduksi menggunakan mesin infection molding
dengan menggunakan matenal plastik High Tmpact Polystyvrene (HIPS), namun
dalam proses produksi pembuatan bidak putih female terdapal permasalahan
cacat yang berupa short shoot. Short shoet adolah jenis cacat vang tejadi dalam
proses injection malding ketika jumlah material yang disuntikkan ke dalam
cetakan atau molding tidak mencukupi untuk mengisi seluruh rongga cetakan
schingga dapat menyebabkan produk tidak sempurna.

Keberadoan produk cacat dapat berdampak negatif pada citm
perusahaan dimata konsumen, yang pada akhimya dapat mempengaruhi
tingkat kepuasan pelanggan. Produk cacat dapat merusak citra perusahaan,
karena pandangan pelanggan terhadap perusahasn yang biasanya positif dapat

berubah menjadi negatif karena produk tidak sesuai yang diharapkan



pelanggan. Hal ini juga dapat berpengaruh terhadap tingkat kepercayaan
pelanggan terhadap perusahaan.

Berdasarkan permasalahan diatas maka dilakukanlah upaya pemecahan
musalah berupa cacat shovt shoor dengan jumlah 25 pes selama produksi dan
150 pes, dengan total target per-sift 16.200 pada produk bidak putih female

vang diharapkan dapat memininsalisir cacat short shoot pada bidok putih

Semale di PT. Yogyae Presisi Tehnikatoma Industri.

Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan distas, maka mumusan masafsh vang akan
dibahas pada Tugas Akhir yaitu;

. Apa faktor penyebab terjadinya cacat shord shoot pada produk bidak putih

Sfemale?

]

Bagaimana pengaruh penambahan beek pressure dari 25,5 kg/cm® menjadi
30 kg/em” dan speed injeksi dari 36 mm/s menjadi 39mm/s terhadap cacat
short shoot pada bidak putth female?

Tojuan Tugas Akhir
Berdasarkan permasalahan distas, tujuan penulisan Tugas Akhir yaitu
sebagai berikut;
. Untuk mencan tahu faktor penyebab terjadinya cocat short shoor pada
produk bidak putih femaie.
2. Untuk menganalisis pengaruh dari penambahan back prexswre dan speed

injeksi terhadap cacat short shoot pada bidak putih femaie



Manfaat Tugas Akhir.

Penulisan Tugas Akhir im dikarapkan bisa membenkan manfaat

dizntarnya vaitu;

Dapat menambah pengetahuan mahasiswa tentang penanganan yang
dilakukan apabila terjadi cacat shart shooi.

Sebagai sumber referensi perusahaan untuk mengurangi tingkat cacat
produksi, khususnya cocat short shoot, sehinggs dapal meningkatkan
efisiensi produksi dan mengurangi biaya produksi.

Memberikan ilmu pengetahuan tentang proses pembuoatan produk bidak
putih female berserta cara penanganan yang dilakukan apabila terjadi cacat

short shoot.

Batasan Masalah Tugas Akhlr

L

[&¥]

Tugas Akhir inl hanya mempelajari pengaruh parameter pada mesin
injection molding.

Parameter mesin-infection molding yang diubah hanya beck pressure dan
xpeed injelksi

Pengujian yang dilakukan hanya pengujion orgesclepihis tidak ada

pengujian lainnya seperti, pengujian dimensi.



BaBII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastik

Plastik adalah matenal yang bukan termasuk logam merupakan jenis

mizkro molekul yang diproses dengan polimenisasi atuu plastik adalah senyawa

polimer dengan penyusun utama karbon dan Ayvdvogen (Malcolm. 2001).

Polimerisasi adalah proses penggabungan beberapa molekul sederhana yaitu

monomer  dengan proses secara kimiz untuk menjadi  molekul besar

{Hendrastianto, 2019; Odian, 1991). Menurut Wahvodi (2015), menyatakan

bahwa plastik pada umumnya diklasifikasikon menjadi 3 jenis berdasarkan

temperature suhu lelehnya, atnu perubahan sifat plastik ketika diberi panas atau

dipanaskan vaitu:

Bahan Termoplastik

Termoplastik adalah polimer yang melunak ketika dipanaskan dan
mengeras kembali setelah didinginkan, dengan proses ini dapat diufang
berkali-kali. Hal ini memungkinkan termoplastik untuk dibentuk ulang
menjadi berbagai bentuk cetakan yang berbedn, schinggo dapa
menghasilkan produk polimer baru. Contoh bahan termoplastik meliputi:
polistiren, polietifen, polipropilen, nifon, pleciglass, dan teffon, Sifat-sifot
khusus dari polimer lermoplastik antora lain yaitn beral molekul kecil,
berat molekul kecil adalah struktur polimer termoplastik tidak sekuat atau
sekompleks dengan thermoset, tidak tahan panas (210°C-230°C), melunak
Jjika dipanaskan, mengeras jika didinginkan, fleksibel, mudah diregangkan,

titik leleh rendah dan dapat dibentuk ulang (Wohyvudi 2015).



]

Bahan Termoset

Polimer termoset adalsh polimer jaringan yang menjadi keras secara
permanen selama proses pembentukannyas dan tidak akan melunak
kembali ketika dipanaskan, jika dipanaskan maka termoset akan rapuh
ataupun gosong. Joringan polimer termoset memiliki tkatan silang kovalen
antarn rantai polimer yang berdekatan. Selama pemanasan, ikotan ini
mengikat rantai polimer bersama-sama, mencegah getaran dan Gerakan
vang membuat rantai polimer bebas di sekitaran ikatan sehingga molekul
akan lebih fleksibel pada suhu tinggi. sehingga material tidak melunak.
lkatan silang biasanya dominan, dengan 10 hingga 50% unit rantm
mengalami crosslink. Pemanasan yang berlebiban akan menyebabkan
beberapa ikatan crosslink dan polimer itu sendin mengalami degradasi.
Polimer termoset umumnya lebih keras dan kuat darpada termoplastik
serta memiliki stabilitas dimensi yang lebih baik. Contoh bahan termoset
meliputi: bakelit, silikon, dan epoksi (Wahyudi 2013).
Bahan Elastomer

Elastomer adalah polimer vang sangat elastis. Polimer im memiliki
beberapa karaktenstik vaitu elastisitas tinggt dan ikatan silang yang lemah
vang menggambarkan sifat fisik dan kimianya, vang mempengaruhi

aplikasi penggunaznmya,



Menurut (Qodrivatun 2018), plastik adalah istilah umum yang dipakai
untuk polimer, material vang terdiri dari rantai panjang karbon dan elemen-
elemen lain yang mudah dibust menjadi berbagai macam bentuk dan ukuran.
Polimensiasi adalah cara membuat plastik dan monomer, sedangkan monomer
adalah bahan-bahan dasar plastik vang disusun dan membentuk secarm
sambung menyvambung.

High Impact Polistyrene

High Impact Polvstvrene (HIPS) adalah salah satu bentuk turunan dan
polvstyrens yung didapat melalui proses polimerisasi lanjutan, yaitu dengan
ditambah karet pelibuiadiena (PB) untuk meningkatkan ketahanan terhadap
suatu benturan. High fmpact Polvstyrene (HIPS) merupakan jenis kopolimer
vang pada dasamya terdiri dan pofistrene (PS) sebagai rantai utama, dengan
tambahan karet polvbutadiens (PB) yang tersebar di dalam matriksnya.
Kehadiman partikel polvbutadiens berfungsi ontuk  menmgkatkan  sifat
ketangguhan don ketahapan benturan, sehingga HIPS tidak rapub seperti
podvstvrene murni dan lebih sesuan digunakan pada produk yang membutuhlkan
kombinasi kekokuan dan ketahaman impace, (Choi, 2000; Jahanzeb, 2008).
Menurut Jenkins {1996), Kopolimer dapal dibedakan berdasarkan susunan
monomernya. Pada random fopolimer, monomer tersusun secara acak.
sedangkan pada allemating kopolimer susumannya bergantian teratur, block
kopolimer memiliki monomer yang tersusun dalam blok panjang. sementara
graft kepofimer memiliki rantai utama dan satu monomer dengan cabang dan

monomer kain vang menempel pada rantai tersebut,



C. [Injection Molding

Menurut Han & Kim (2017} Infection Malding merupakan salah satu
proses yang dilakukan dimana suatu material plastik yang dilelehkan melalui
barrel dengan suhu tinggl sesuai dengan titik leleh materinl plastik yang
digunakan yang kemudian diinjeksikan dan mengeras ke dalam rongga
cetakan. fnjection Molding dupat disnalogikan dengan operssi menggunakan
jarum suntik, dimana lefeban plasik disuntikkan ke dalam cetakan tertutup
rapat didalom mesin sehinggs lelehan tersebut mengisi cetakan sesum dengan
bentuk produk vang diinginkan. Menurut Yulianto dkk (2014), struktur mesin
injection melding terdin dar 4 tahapan yang dapat dilthat pada gambar 1.
. Clamping  : Sebelum lelehan material diinjeksikan ke dalam cetakan,

dua bagian cetakan harus tertutup rapat tanpa ada celah.

]

Injection : Lelehan material plastik disuntikkan ke dalam cetakan
dan mengisi ruang sesuai dengan bentuk produk yang
diinginkan.
3. Cooling + Merupakan proses pendinginan matenal plastik setelah
proses penyuntikkan.
4, Ejection : Ketika cetakan dibuka, mekanisme yang digunakan untuk
sistemn gjeksi adalah mendorong bagian bagian plasik yang
telzh dingin keluar dari cetakan.



Gambar 1. Struktur mesin cetak injeksi
{Sumber : Sulistyo & Dani, 2023)

Dapat dilihat pada gambar | yang menunjukkan struktur mesin
infection molding, yvaitu mesin yang dipunakan untuk membentuk produk
plastik dengan cara menyuntikkan matenal plastik cair ke dalam cetakan
tmold). Mesin ini bekerja melalui beberapa bagian penting yang ditunjukkan
pada gambar 1.

l.  Hopper
Tempat memasukkan bahan baku plastik berupa butiran dan fapper,

material nkan masuk ke harred.

bl

Reciprocasing Screw (Ulir)
Screw yang berputar untuk mendorong butiran plastik ke depan
sambil melelehkan material akibat gesekan dan panas. Serew ind juga

berfungsi untuk menghomogenkan lelehan plastik sebelum disuntikkan,
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3. Heater dan Barrel
Barrel adalah tabung tempal serew berputar; dan dilengkspi dengan
heater (pemanas) di bagian luarmya. Heater berfungsi untuk melelehkan

butiran plastik sehingga berubah menjadi melr (plastik cair).

4, No=le
Bogian wjung barvel yvang menjadi saluran untuk mengalirkan

plastik cair masuk ke dalam cetakan (mofd cavii).

5.  Mold (Cetakan)
Bagian utama untuk membentuk produk. Mold terdiri dani dua plat:
cavity {rongga cetakan) dan cere, yang bila ditutup akan membentuk

ruang sesuai bentuk produk. Plastik cair akan mengisi ruang ini.

6. Moveable Platen dan Clamping Unit
Clamping adalah mekanisme untuk membuka dan menutup cetakan.
Moveable platen adalah plat bergerak yung menekan mo/d agar tertutup
roupat sant proses injeksi berlangsung. Tekanan ini penting agar plastik

tidak bocor keluar.

7. Efection |Sistem Ejeksi)
Setefah plastik di dalam meld mendingin dan mengeras, cetakan
dibuka, kemudian sistem ejeksi mendorong produk plastik keluar dan

mol.



11

v Pengaturan Parameter
Menurut Wakhyudi (2015), untuk memperoleh hasil cetakan dengan
kualitas optimal, diperlukan pengaturan beberapas parameter yang
mempenrgaruh] proses produksi. Parameter-parameter tersebut memiliki peran
vang bervanasi dalam mempengaruhi hasil produks: yang  diinginkan
Umumnya diperlukan beberapa kali percobaan untuk menentukan parameter
mana saja yang berpengaruh signifikan terhadap produk akhir cetakan.
Parameter-parameter vang mempengaruhi proses produksi plastik
dengan metode infection molding adalah sebagai berikut:
a.  Back Pressure
Menurut Wahyudi (2015), Back pressare adaloh tekanan vang
terjadi dan sengaja dibuat atau di adfiesr untuk menahan mundurnya serew
pada saat proses cherging berlangsung. Back presvure ini aktil atau
digktifkan pada mode operasi semi-suto atau full-auto. Bila diaktiflan
pada sant manual charging, maka yang terjadi adalah droofing, yaitu
keluarnya material plastik cair dari lubang rez=/e tanpa mundumya screw.
Back Pressure berfungsi-sebagai:
. Pencompuran atau mivimg material menjadi lebih baik, homogen,
kualitns kepadaton- material plastik cair lebih baik dan siap untuk

proses injeksi.

b

Shoot size yang konsisten, atau tetap, atau stabil sebagai jaminan
untuk shoot benkutnya dengan kondisi yang sama besar volume

materiabnya, berat produk, dan dimensi produk yang dihasilkan.



Hal ini disebabkan karena terjadi perputaran screw yang lebih lama
pada barrel sehingga matenal akan dipanaskan secara lebith merata dengan
heater yang berada pada harre/ yang akan membuat material lebih
homogen dan lebih siap untuk proses injeksi.

Efek samping hack pressure adalah:
1. Dapat meningkatan suhu barref dari setting subu vang kita bouat.
2. Peningkntan wakiu charging sehingga cyele Time menjadi lebih
panjang.
Waktu Siklus
Waktu siklus atat cwefe fime adalah waktu yang dibutuhkan oleh
suatn mesin untuk membunt sustu produk. Wakto sikius isfection moldimg,
terbagi dalam beberapa phase vang saling berhubungan yaitu:
. Menutup mold; Meld bergerak maju (proses menutupnya madd)
1. Infection time; Waktu yang dibutuhkan untuk menginjeksikan lelehan
plastik dan harre! menggunakan serew ke dolam mold caviry.
3. Cooling time; Waktu yang diperfukan untuk mendinginkan srofd dan
prosduk.
Kecepatan Injeksi
Kecepaton injeksi {Speed injeksiy merupakan lajunys bahan ke
lubang maz=fe untuk mengisi rongga cetakan. Apabila kecepatan injeksi
terlalu rendah maka kemungkinan akan terjadi cacat short shoot, dan jika
kecepatan injeksi terlalu cepat juga dapst menyebabkan terjadinya cacat

berupa fashing (Wahyudi 2015). Flashing merupakan cacat produk
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berupa material yang melebihi rongga cetakan dan membeky diantara
cetakan. Cacat imi dapat menjadikan pemborosan materiol dan mengurang
fungsional produk.
Mold Temperature

Mold temperature merupakan subu cetakan pada mesin fnjection
moulding. Suhu pada cetakan yang cukup tinggi dapat membantu material
plastik mengalir lebih lancar ke seluruh ronpga cetakan. Kisaran subu meld
pada dasarnya tergantung dengan material plastik yang digunakan, dalam
praktek kerpn industri kali iml menggunakan material High fmpact
Polestvrene yang menggunkan subhu seedd 50-T0°C. Pengaturan suhu mald
pada material HIPS umumnya berada pada rentang 50-70 °C. Subu ini
dipilih untuk menjaga aliran material tetap lancar, menghasilkan
permukaan produk yang halus. Selain itu, suhu tersebut dianggap optimal
karena mampu menyeimbangkan kualitas hasil cetakan dengan waktu
siklus produks,
Melt Temperature

Melt temperatre pada mesin injection moulding merupakan batas
dimana material plastik akan muls meleleh saat dipanaskan dan siap

diinjeksikan ke dalam mofd
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f. Holding Time
Holding time adalah durasi stau lamanya waktu vang diperiukan
untuk memberikan tekanan pada piston yung akan mendorong matenal
plastik leleh. Pengaturan bolding time bertujuan untuk meyakinkan bahwa
lelehan plastik sudah memenuhi selurub cavity pada mald,
g.  Holding Pressure
Haolding pressure sdalah lekanan vang diberikan setelah tnhapan
injeksi sudah selesai vang berfungsi untuk menjaga material tetap cair
berada di dalam cavity mold sampai dengan proses pendinginan.
h. Tekanan Injeksl
Pressure injeksi otan tekanan injeksi adalah tekanan vang diberikan
untuk menginjeksikan matenal plastik cair dan parrel ke dalam rongga
cetakan melatul lubang mo==fe dan salurn resner atiau gate.
E. Short Shoot
Short shoor adalah jenis cocat yang terjadi dalam proses iwjection
mualeling kettka jumlah material vang disuntikkan ke dalam eetakan tdak
mercukupi untuk mengisi seluruh rongga cetakan sehinggs menyebabkan
praoduk tidak tercetnk sempuma (Iskandar dikk 2019). Menurut Holiyan et al.
(2017}, Short shoor merupakan cacat produk yang terjadi akibat pengisian yang
tidak sempurna dalam proses injeksi plastik sehingga menyebabkan produk
tidak sempurna.
Menumut Darmawan (2018), short shoot memupakan suatu kondisi

dimana lelehan material plastik vang diinjeksikan ke dalam cavite tidak
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tercapai kapasitas yang ideal, sehingga plastik yang akan diinjeksikan sudah
mengeras terlebih dahulu sebefum diinjeksikan ke dalam cavity mofkd. Plastik
vang mengeras terlebih dahulu berarti lelehan material mulai kehilangan panas
dan berubah menjadi padat sebelum masuk ke dalam cavity meld. Kondisi ini
menyebabkan aliran material ferganggu sehingga ruang cetakan tidak tersi

penuh dan menimbulkan cacat short shoot pada produk.



BAB 11T
MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A. Lokasl Pelaksanaan Praktek Kerja Industri
Lokasi pengambilan data dilakukan di PT. Yogya Presisi Tehnikatama
Industri pada divisi fufection Molding bagian Operator Produksi dan Qualine
Contrel yang beralamat di JI. Cangkringan, Duri, Tirtomartani, Kalasan,
Kabupaten Sleman, Daerzh Istimews Yogyakartn 35571, Waktu pengambilan
data dilakukan selama enam bulan dan tanggal 4 November 2024 sampai

dengan 30 April 2025,

B. Materl Tugas Akhir

Mateni Tugas Akhir merupakan pemecahan masalah yvang ditemukan
ketika melakukan kegintan praktek Kkera industri. Permasalahan yang
ditemukan ketika melakukan kegiatan magang industri adalah terdapat cacat
short shoot pada produk bidak putih femade dengan settingan parameter back
pressure 253 kglem? dan speed injeksi 36 mm/s dengan cycle time 22 detik.
Permasalahan im dapat diselesaikan dengan melakukan trief perubahan
parameter hack pressure dan speed injeksi sebanyak tiga kali. Pada penelitian
ini, parameter yang dirubah honya back pressure dan speed injeksi. Hal ini
karena kedua parameter tersebut berhubungan langsung dengon munculnyn
cacat short shoot. Back pressure berperan dalam proses homogenisasi material
plastik di dalam Farrel Material rececle sering kali memiliki campuran

kontaminan seperti debu pada saat proses recypole. Hal inl membuat aliran



material di dalam rumser dan gate tidok lancar sehingga plastik tidak
sepenuhnya mengisi cetakan. HIPS recyele mengalami degradasi termal akibat
proses daur ulang vang berulang. Molekul polimer menjadi lebih pendek,
sehingga viskositas material meningkast. Akibatnya aliran material lebih sulit
masuk ke rongga cetakan, sehingga pada proses trial dilakukan perubahan
ataupun penambahan parameter bock presswre vang bermaksud untuk
menghogomenkan material sesumi dengan viskositar material vang sudzh
ditentukan sehingga lebith siap untuk diinjeksikan ke dalam rongga cetakan.
Sedangkan speed injeksi memengaruhi kelancaran aliran lelehan plastik saat
mengisi cavity meld, Parameter lain menurut sefrer di PT. YPTI seperti suhu
biarrel, suhu mold, dan holding pressure sudah sesuai dan dijaga tetap konstan
sesuail standar mesin dan material HIPS, agar hasil triaf lebih terfokus serta
memudahkan analisis pengarah back pressese dan speed injeksi terhadap cacat
short shoot,

Tabel 1. Data Parameter Mesin Infection Malding

Trial Buck Pressure Speed Injeksl
l 26 kg/em® 36 mum's
2 28 kg/em” 38 mm's
3 30 kg/em” 39 mm's

Adapun alat dan bahan yang digunakan selama feiad untuk membunt

produk bidak putih femele di PT. YPTI sebagai benkut.



A Alnt
Tabel 2. Alat vang dipunakan dalam pembuatan bidak putih female
No Gambar Nama Fungsi
Alat
Injection Mesin utama pembuntan
Molding bidak putih female.
Hopper Sebagai wadah material.

Buarved dan | Sebagai salurm utama yang
Heater mengalirkan material
plastik dan hopper melalui
ACrew E.E Nﬂ‘:l’t’. 'L{E dﬂj:lm
burvel lerdapat heater vang

berfungs: sebagai pemanas
untuk melelehkan material.

Clamping Sebagai penahan dan

Ulnit menjepil ceetakan {mold)
agar tertutup selama proses
injeksi.
Muold Berfungsi untuk

{Cetakan) | membentuk produk bidak
putih female




b. Bahan

Bahan yang diguanakan dalam pembuatan bidak putih
female adalah High Impace Polistyrene (HIPS), yang memiliki
karakteristik terbuat dan pelishveme yong dimodifikasi dengan
penambahan karet burdiena 5-15%, berwama putih buram dan
mempunyai titik leleh 210°C - 230°C yang sesusi dengan buku
TDS ( Techrical Data Sheet) vang mempunyni keunggulan tahan
terhadap benturan, mudah diproses menggunakan mesin infection
melifing, dan Blow molding, permukaan halus; tohan terhadap
bahan kimia seperti asam lemah, basa dan larutan garam dan
dopat didaur ulang, karena keungpuian tersebut material plastik
HIPS bamyak dipakai untuk produk mainan, kemasan makanan,
dan produk elektronik. Gambar muaterial plastik HIPS dapat

dilihat padus gambar 2,

Gambar 2. Highr fmpact Polistyrens



C. Metode Pengambilan Data
Metode merupakan serangkaian langkah sistematis vang digunakan

untuk mencapai tujuan tertentu. Metode merujuk pada prosedur yvang ditkuts
dalam mengumpulkan dan menganalisis data untuk memecahkan masalah.
Metode yang digunakan dalam pelaksanaan tugas akhir yaitu;
. Observasi
Observasi adalah metode pengumpuolan date  dengan cam
mengamati secara langsung objek atou fenomena yang sedang diteliti.
Tujuan observasi adalah untuk memperoleh informasi yang akurat
mengenal kondisi tertentu dalam suatu lingkungan. Fenomena yang
didapatkan berupa cacat short shooi pada proses pembuatan produk bidak
putih female.
2. Wawaneara
Wawancara adalah salah satu teknik untuk pengumpulan data
dalam penelitian vang digunakan melalui tanya jawab langsung antara
peneliti dan narasumber untuk memperoleh informasi yang lebih
mendalam, akurat, dan relevan dengan tujusn penelitisn. Wawancara pada
pratek kerja industri ini dilakukan bersama feader produksi dan salah satu
setfer vang bertujuan untuk mengetahui fungsi perubahan parameter back
pressure dan speed injeksi pada mesin infection meufding.
3. Ekspenmen
Metode eksperimen adolsh metode yanp dilakukan dengan

melakukan eksperimen percobaan ataupun proses friad yang bertujuan agar
mendapatkan hasil berupa produk yang sesuai. Eksperimen ini dilakukan



secara langsung di PT. Yogva Presisi Tehnikatama Industn untuk
mengetahui pemecahan masalah cacat shord sheot pada produk bidak putih
Sfemale. Triaf yang dilakukan berupa perubahan parameter pada mesin
imjection melding.

Parameter mesin infection molding yang dinbah adalah beck pressuree 26
kg/em®, 28 kg/om® dan speed injeksi 36 mm's, 38mm's, 39 mmys.

Studi Literatur

Studi Literatur adalah kumpulan karya tertulis vang digunakan
sebagal sumber informasi dan referansi dalam menyusun twess skhir
seperti, jurnal pengaruh fack pressure dan speed injeksi dalam mengatasi
cncal short shoot dan penelitian terdahulu,

Fishbone (Diagram Sebab-Akibat)

Fishhone diagram disebut juga diagram tulang ikan adalah alat
yung digunakan untuk  mengidentifikasi, mengorganisasi, dan
menganalisis akar penyvebab dari suatu masalah ataw efek tertentu. Fungs:
utama fishbore diagram yaitu, membantu menemukan penyebab utama

dari suntu permasalahan, bukan hanya gejalanya saja.
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Ix. DMagram Allr Proses Fembuatan Bldak Putth Female

Proses pembuatan bidak putih femafe menggunakan mesin infection
malding di PT. Yogya Presisi Tehnikatama Industri terdini dari beberapa tahap yaim
dimulai dari persiapan mesin injeksi. mengisi hopper dengan material plasuk HIPS.
setting parameter mesin seperti subw, fack pressuee dan speed injeksi proses
pelelehan material, proses injeksi, pendingan, penrgambilan produk dan cetakan,
finishing produk. sampai menjadi produk yang sesuai dengan permintaan customer.
Adapun diagram alir proses pembuatan bidak putih female dapat dilihat pada
gambar 3 diagram alir proses pembuatan bidak putih female.



High Impaci
Polvstyrenc

=

Persiapan mesin injeksi

I

Memasukkan material
plastik ke dalam hopper.

J

Setting parameter
Back pressure 235 kE}'I:I'ﬂ:

Speed infeksi 36 mms

ll

Proses pelelehan material
didalam harrel zonal
185°C, zonal 210°C,

zonn} 220°C, ronad 220°C

i

Proses injeksi melalwl no=fe ke
dalam mald,

{

Proses pendingan, T: 25-30°C
T: 10 detik.

J

Proses ciection dan
pengambilan produk.

l

Bidak Putih Feniafe.

Produk Finish

recyole

]

Produk Cacat.

Gambar 3. Diagram alir proses pembuatan bidak putih female

{Sumber : PT. Yogya Presisi Tehnikatama Industri)




Berdasarkan Gambar 3. proses pembuatan bidak putth female
mempunyai beberapa tahap, tahapan vang pertama yaitu mempersiapkan mesin
injeksi terlebih dahulu dengan menyalakan mesin serta mengecek apakah suhu
barref sudah sesual dengan lemperatur yang sudah di setting (zonal 185°C,
zonal 210°C, zonal 240°C. zonad 220°C), subu ini digunakan sesuai dengan
titik leleh material vang digunaksn. Kemudian masukkan matenial HIPS ke
dalam hopper yang kemudian dilakukan setting parmmeter back pressure
dengan parameter sebelum disetting 25 ke/cm” yang kemudian diubhah menjadi
26 kglem?, 28 kg/em?; 30 kg/emy’, dan speed infeksi sebelum disetting 36 mm/s
dan tidak ada perubahan di sriaf pertama 36 mm's, 38 cmy's; 39 em's. Kemudian
material dari hopper akan turon ke dalam borref vang dan terjadilah pemanasan
atau pelelehan material dengan temperatur barred zonal 185°C, zona2 2 10°C,
zonad 2207C, zonad 220°C. Lalu dilakukan proses injeksi atau penvuntikan ke
dalam meld melalui o=/ menggunakan screw sebagai pendorongnya vang
kemudian terjadi proses pendinginan setelah proses injeksi selesai di dolam
mald selama 10 detik dengan suhu kissran 25°C-30°C, selanjuimya meoled
terbuka dan produk akan didorong keluar dari mofd menggunakan ejecror agar
memudahkan saat pengambitan produk. Setelah produk sudah jadi dilakukan
uji ergancleptis meliputi wama dan dimensi, dimana kualitas produk harus
dipastiakan tidak terdapat defecr atnu cacal produk berupa short shoor. Produk
vang terdapat cacat akan dimasukkan ke dalam crusfer- yang kemudian akan
digunakan kembali. Untuk produk wang berkualitas baik akan dikirimkan

kepada custamer yang berupa produk bidak putih female.



Metode penyelesatan masalah pada tugas akhir dilakukan wentuk
menghilanghkan adanya cacat short shoot pada produk bidak putih female vaitu
dilakukan dengan perubahan parameter pada mesin Injection Molding. Adapun
dizgram alir metode pemecahan masalah tugas akhir dapat dilihat pads gambar
4.

l

Studi lapangan

|

Studi Iteratur

l

Ekspermen

|

analizis masalah

|

pengambilan data

I

Hasil dan pembahasan

|

Gambar 4. Diagram alir metode pemecahan masalah




. Studi Lapangan

Studi lapangan dilakukan untuk memperoleh infonmasi mengena
proses produksi, produk yang dihasilkan, dan permasalahan apa yang ada
pada proses produksi. Kemudian mengidentifikasi faktor apa vang
berpengaruh terhadap masalah pada proses produksi. Survei lapangan
dilaksanakan pada sast magang di PT. YPTL
Studi literatur

Tahap ini dilzkukan dengan cara mencan informasi terkait masalah
vang penulis angkat, baik berupa materi, penelition terdahulu, jurnal, dan
sumber yang lainnya,
Eksperimen

Ekspenimen dalah percobaan atau uji coba berdasarkan variabel
vang ditentuksn Eksperimen bertujuan untuk menemukan pengaruh
faktor-faktor tertentu. dan menghasilkan data penelitian.
Analis masalah

Data hasil eksperimen dianalisis untuk mengetahui penyebab
utama masalah yang diteliti. Pada tahap ini jugs digunakan metodse analisis
tertentu ( Fishbone diagram)
Pengambilan data

Pengambilan data didapatkan dari hasil eriaf dengan faktor dan

variabel yang berpengaruh terhadap objek yang diteliti.



6. Hasil dan pembahasan
Data yang sudah diperoleh kemudian diolzh. disnalisis, dan
dibandingkan dengan teori maupun penelitian terdabulu, Dari sini akan
diperoleh kesimpulan mengenai pengaruh variabel terhadap permasalahan

vang diteliti.
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