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INTISARI

Industri plastik di Indonesia saat ini masih belum menerapkan teknologi computer
aided engineering (CAE) untuk mengevaluasi desain dan konstruksi mold base
pada mesin injeksi. Hal ini terbukti dengan masih besarnya cacat produk pada
pengunci clamp saddle di Widya Jaya Teknika. Perancangan mold base di Widya
Jaya Teknika masih menerapkan konsep manufaktur konvensional, demikian juga
saat menentukan parameter mesin injeksi. Pengalaman yang dimiliki mold
engineer dan injection engineer berperan besar dalam hasil kualitas injeksi.
Produk yang memiliki desain lebih rumit akan lebih sulit menghasilkan produk
injeksi yang baik. Saat proses produksi produk clamp saddle, masih muncul
banyak cacat produk berupa flow mark. Kemungkinan solusi yang akan diambil
adalah uji simulasi untuk menemukan parameter dan desain yang optimum.

Solusi yang diambil dalam penelitian ini adalah dengan menerapkan konsep
manufaktur plastik modern dengan CAE sebagai penentu parameter injeksi serta
evaluasi desain mold base. Konsep yang digunakan ini mampu menganalisis
kemungkinan terjadinya kesalahan parameter yang digunakan saat injeksi produk
clamp saddle, serta mengevaluasi desain mold base. Produk clamp saddle
dianalisis menggunakan software CAE Solidwork Plastic 2018. Hasil analisis dari
simulasi yang dilakukan adalah parameter suhu injeksi yang terlalu rendah pada
desain lama dan munculnya cacat produk shrinkage pada desain baru sehingga
dilakukan pemindahan lokasi gate sesuai saran yang diberikan oleh Solidwork
Plastic 2018.

Hasil analisis menunjukan munculnya cacat flowmark dikarenakan oleh suhu
material yang rendah dan potensi munculnya sink mark dari desain baru
dikarenakan posisi gate yang tidak ditengah menyebabkan tekanan injeksi tidak
merata, selain itu tingkat munculnya cacat produk dapat dikurangi dari sekitar 30-
40% menjadi kurang dari 5%.

Kata Kunci: Solidworks Plastics 2018, Acrylonitrile Butadiene Styrene, Flow Mark,
Sink Mark, Simulasi Injeksi.

xi



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Indonesia memiliki permintaan produk berbahan dasar plastik yang meningkat
menjadi 4,6 juta ton, peningkatan ini sebesar 5% dalam lima tahun terakhir,
dengan jumlah permintaan itu industri plastik di Indonesia dengan 925 perusahaan
mampu menghasiilkan 4,68 juta ton produk plastik, yang berarti permintaan produk
tersebut masih terpenuhi, seperti yang dipaparkan oleh Saugi Riyandi dalam Jawa
Pos tanggal 3 Mei 2018.

Plastik adalah salah satu material yang paling sering digunakan dalam membuat
produk, baik itu produk rumah tangga, produk otomotif, kemasan, dan lain-lain.
Sifat-sifat material plastik inilah yang menyebabkan material ini banyak digunakan,
sifat-sifat tersebut diantaranya adalah; kuat, ringan, tidak bisa berkarat, mudah
dibentuk, fleksibel, dan warna dapat bervariasi maupun bening. Namun dari
kelebihan tersebut, plastik juga memiliki beberapa kelemahan diantaranya; tidak
tahan panas (polyethylene (PE), polypropylene (PP), polyvinyl chloride (PVC)) dan
mudah meleleh, beberapa jenis plastik membutuhkan waktu yang sangat lama
untuk terurai secara alami (non-biodegradable), dan material plastik dapat bersifat
racun jika tidak digunakan dengan semestinya seperti yang dituliskan dalam buku
Practical Guide to Injection Moulding (Goodship, 2014)

Salah satu jenis plastik yang cukup sering digunakan dalam industri manufaktur
adalah ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene), Material ini memiliki karakteristik
yang menguntungkan untuk membuat beberapa produk tertentu yaitu; tahan
terhadap bahan kimia, keras, tahan korosi, biaya proses rendah, dapat direkatkan,
dan dapat didesain menjadi berbagai bentuk. Karena keunggulan tersebut maka
ABS banyak digunakan dalam produk peralatan rumah tangga, peralatan
elektronik, otomotif, dan sebagainya (Mujiarto, 2005: 65). Kekurangan ABS, yaitu;

perlu pengeringan yang cukup lama sekitar dua jam dengan suhu 80°C-90°C.

Tingkat keberhasilan proses injeksi dipengaruhi oleh beberapa faktor yaitu;
parameter mesin injeksi, material yang digunakan dalam proses injeksi, dan
konstruksi mold base. Material injeksi dipilih berdasarkan karakteristiknya untuk
memenuhi kebutuhan fungsi dari produk yang akan diproduksi, sehingga material
tidak mempengaruhi kegagalan atau munculnya cacat produk ketika dilakukanya

proses injeksi. Sehingga perlu dilakukanya analisis pada parameter mesin dan



desain mold base yang digunakan dalam proses injeksi untuk mengurangi
kemungkinan munculnya cacat produk pada hasil injeksi. Cahyadi (2014)
berpendapat bahwa cacat produk dapat terjadi bila tidak tepat dalam menentukan

setting parameter proses tekanan injeksi serta waktu pendinginan.

Jenis cacat yang muncul pada proses injeksi plastik adalah: penyusutan
(shrinkage), short shot, flashing, sink mark, flow mark, colour streaks, bubbles,
jetting, weld line, black spot, stringing, dan warpage (Ratmono, 2017). Dari
beberapa jenis cacat produk injeksi plastik tersebut, cacat produk jenis flow mark
juga muncul pada produk pengunci clamp saddle yang diproduksi oleh Widya Jaya
Teknika.

Widya Jaya Teknika adalah usaha mikro, kecil, dan menengah (UMKM) di
Sukoharjo yang bergerak dalam bidang produksi cetakan atau mold untuk injeksi
plastik. Wawancara yang dilakukan dengan mold engineer di Widya Jaya Teknika,
ditemukan bahwa sekitar 50% hasil injeksi produk pengunci clamp saddle
mengalami cacat produk flow mark. Hal ini menyebabkan produk tersebut tidak
bisa dijual kepada pembeli yang memesan produk tersebut. Berdasarkan
penelurusan awal Widya Jaya Teknika masih menerapkan konsep manufaktur
konvensional, yaitu mendesain mold, membuat mold dan langsung melakukan
proses produksi. Pembuatan desain mold hanya berdasarkan pengalaman mold
engineer, sehingga ketika mendapatkan hasil injeksi yang cacat akan dilakukan
perbaikan secara manual pada mold. Penerapan Computer Aided Engineering
(CAE) di Widya Jaya Teknika dapat mengurangi kemungkinan munculnya cacat
hasil injeksi plastik karena proses injeksi dapat disimulasikan dan dianalisis untuk
mendapatkan desain mold yang optimum. Beberapa software CAE yang dapat
digunakan adalah Inventor, Moldflow Analyzer, Abaqus, Autodesk, Solidworks
Plastic, dan sebagainya. Namun, pada penelitian ini software CAE yang digunakan
adalah Solidworks Plastic 2018.

Skripsi ini akan mendemonstrasikan penggunaan software Solidworks Plastic
2018 untuk mengevaluasi konstruksi mold base produk pengunci clamp saddle di
Widya Jaya Teknika. Penggunaan software ini nantinya digunakan peneliti untuk
mendapatkan parameter injeksi dan desain mold yang optimum untuk mengurangi
munculnya cacat produk flow mark atau cacat produk lainya pada produk pengunci

clamp saddle.



1.2. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang permasalahan yang dialami oleh Widya Jaya Teknika
dan masih minimnya penggunaan teknologi CAE untuk mengevaluasi desain mold
base, maka rumusan masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah
bagaimana peneliti mampu mengaplikasikan teknologi CAE dengan software
Solidworks Plastic 2018 untuk mengevaluasi desain mold base produk pengunci
clamp saddle di Widya Jaya Teknika agar cacat produk flow mark yang muncul

dapat berkurang atau dihilangkan.

1.3. Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah, dapat dirumuskan tujuan dari penelitian yang

akan dilakukan ini adalah:

a. Mendapatkan desain pengunci clamp saddle yang optimum sesuai hasil
analisis software Solidworks Plastics 2018.

b. Mendapatkan hasil verifikasi uji injeksi dari desain pengunci clamp saddle

yang optimum

1.4. Batasan Masalah

Batasan masalah adalah ruang lingkup dari penelitian supaya lebih terfokus pada

topik yang akan dibahas, dan batasan masalah pada penelitian Tugas Akhir ini

adalah sebagai berikut:

a. Desain ulang dari mold menggunakan software Solidworks 2018 karena
software tersebut dapat digunakan untuk memuat file dengan ekstensi yang
berbeda serta proses editing yang mudah.

b. Analisis CAE menggunakan software Solidworks Plastics 2018 karena
software tersebut mampu memberikan gambaran simulasi dari proses injeksi
dan memberikan analisis serta rekomendasi perbaikan terhadap hasil dari
simulasi yang dilakukan.

c. Desain yang menjadi bahan penelitian ini adalah desain mold pengunci pipa
karena desain tersebut menjadi salah satu permasalahan yang dimiliki di
Bengkel Widya Jaya Teknika.

d. Material yang digunakan dalam pembuatan pengunci pipa adalah plastik ABS
karena material tersebut memiliki karakteristik yang kuat dan tahan lama.

e. Penelitian ini akan diselesaikan dengan menggunakan CAE.



BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

Software solidworks plastic 2018 dapat digunakan untuk melakukan simulasi awal
dalam mendesain cetakan injeksi dengan baik dan dapat memberikan analisis
desain mold yang optimum, dimana dalam simulasi dapat menunjukan potensi
munculnya cacat produk. Software ini dapat memberikan prediksi lokasi gate yang
baik, memprediksi cacat sink mark yang terjadi, dan memberikan advise pada
desain jika desain tersebut mengalami permasalahan maupun memberikan feed
back jika desain tersebut bisa diinjeksi dengan baik sehingga software ini dapat
digunakan untuk mendapatkan desain pengunci clamp saddle yang optimum.
Hasil dari analisis tersebut kemudian diverifikasi dan dari uji injeksi yang dilakukan,
didapatkan hasil injeksi produk yang optimum sesuai dengan simulasi yang telah

dilakukan.

6.2. Saran

Saran dari simulasi proses injeksi pada desain pengunci clamp saddle
menggunakan solidworks plastic 2018 untuk bengkel Widya Jaya Teknika adalah
penggunaan software CAE untuk membantu melakukan simulasi sebelum

memproduksi cetakan mold untuk menghindari terjadinya cacat saat produksi.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Diagram Keterkaitan
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Lampiran 2. Drafting Assembly Lama
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Lampiran 3. Drafting Cavity Lama

&\?

7
SECTION B-B

SCALE 1 : 3 Q /
W 82,00

30,00
20,00

150,00

hi
-
NNNENNNIR

© A

SECTION A-A
SCALE1:3
Revigon Index Drawen By Samual Ricko B Scale 11123
R, Mr, 1 A0S0BTES Umit T mm
Date » 25/10/2020 Moterial : Alsl 1045
Check by :Tonny Y, 5.7. M.Eng | Sign,
Ad Cavity Lama
INDUSTRIAL ENGINEERING peaon Dwg. N
UaJY
Origin, Rep. Rop.by. SM., MS.

46



Lampiran 4. Drafting Core A Lama
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Lampiran 6. Drafting Assembly Baru
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Lampiran 7. Drafting Cavity Baru
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Lampiran 8. Drafting Insert 1 Baru
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Lampiran 9. Drafting Insert 2 Baru
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