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Abstrak

Penggunaan plastik yang semakin meningkat dikalangan masyarakat, menuntut suatu usaha
untuk mengurangi waktu produksi. Salah satu caranya dengan memanfaatkan program simulasi
sebelum dilakukan suatu proses pencetakan plastik. Pada penelitian ini digunakan model staker
dengan jenis bahan polyprophylene untuk mengetahui pengaruh letak titik injeksi (gates position)
terhadap waktu pengisian (filling time ). Desain produk mengunakan program autocad karena
mampu mendesain produk seperti benda sesungguhnya dengan program simulasi menggunakan
moldflow plastik insigh. Produk yang akan disimulasikan memiliki spesifikasi bentuk produk
yang komplex dan tidak simetris untuk mendapatkan waktu pengisian yang tepat di variasikan 6
titik injeksi, dengan temperatur mold 50°C dan temperatur melting 220°C dengan tekanan injeksi
180Mpa. jarak titik injeksi (1 = 0,2mm, sumbu XY), (2 =12mm, sumbu X), (3 =15mm, sumbu
X), (4 =20mm, sumbu X), (5 =30mm, sumbu X) (6 = 35mm, sumbu Y) semua variasi jarak
diukur dari titik pusat. Waktu yang didapat dari simulasi (1,454, 1,434, 1,446, 1,449, 1,450, dan
2,240 dengan satuan detik). Dari hasil analisa didapatkan waktu optimal pada titik injeksi 2,
jarak 12mm dari titik pusat waktu pengisian 1,434detik. Dapat disimpulkan semakin dekat flow
path maka waktu pengisian yang di butuhkan juga akan semakin cepat.

Kata kunci : Injection Molding, Moldflow, Polyprophylene, Stacker

Pendahuluan

Pertumbuhan yang sangat pesat pada penggunaaan produk plastik di industri manufaktur,
karena sangat serbaguna dan memiliki nilai ekonomis yang tinggi, dukungan ilmu penetahuan
dak teknologi sangat di perlukan khususnya untuk pengolahan dan pemanfaatan polymer,
sehingga dapat di hasilkan produk plastik dengan kualitas yang baik kuantitas yang banyak. Salah
satu teknik yang cukup efektif dan banyak dipergunakan untuk mengolah bahan thermoplastik
adalah injection molding.

Proses injection moulding plastik memiliki kelebihan diantaranya sangat efektif diantaranya
untuk produksi masal, memiliki tingkat kepresisian yang tinggi, cepat dalam proses
pembentukan, dan kehalusan permukaan yang baik. Akan tetapi injection molding juga memiliki
kekurangan yaitu mahalnya mold (cetakan), serta biaya pengoprasian yang tinggi. Karena itu
injction molding plastik akan lebih efektif jika digunakan untuk produksi masal.

Simulasi digunakan untuk membantu merencanakan suatu produk agar sesuai dengan
kebutuhan dan kualitas yang di inginkan. Penggunaan simulasi dapat menghemat waktu untuk
mendapatkan suatu gambaran produk yang akan di simulasikan dengan program Moldflow,
apabila menggunkan cara try and error ini di aplikasikan langsung pada mesin injection molding
plastic tentunya akan membutuhkan banyak waktu, dan tenaga yang di butuhkan. Dari
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pembentukan produk penggunaan mesin injection molding dengan matrial plastik dibutuhkan set
up parameter mesin yang tepat dan sesuai dengan karakteristik plastik serta kebutuhan pasar.
Desain produk pada penelitian ini menggunakan software AUTO CAD. Program desain
grafis tiga dimensi AUTO CAD mampu menampilkan suatu produk atau hasil seperti produk
sesungguhnya sebelum proses pembuatan benda dilakukan, sehingga suatu produk diketahui
bentuk dan ukuran sebelum barang tersebut diproduksi, Dalam penelitian ini produk berbentuk
stecker dengan bentuk yang sangat konflex antar sisi memiliki bentuk yang tidak sama maka di
perlukan penelitian menggunakan simulasi moldflow plastic insight 2016 agar dapat mengetahui
posisi titik injeksi terhadap waktu pengisian yang optimal.
Model yang disimulasikan adalah steker komponen instalasi jaringan listrik yang berfungsi
sebagai rumah/tempat sambungan kabel, dan juga sebagi dudukan saklar listri yang terletak pada
dinding.

Metode

Pada penelitan ini akan di lakukan simulasi dengan menggunakan softwere Mold Flow
Plastic Insight untuk dapat mebandngkan letak titik injeksi (gates position) pada peroses injction
molding. Simulasi dilakukan dengan menetukan variasi letak titik injeksi (gates position)
terhadap waktu pengisian. Model yang disimulasikan adalah steker komponen instalasi jaringan
listrik yang berfungsi sebagai rumah/ tempat sambungan kabel, dan juga sebagi dudukan saklar
listri yang terletak pada dinding.

Flow resistance indicator
= 1.000
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Gambar 1. Spesifikasi Staker
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Spesifikasi

» Merek . Stacker

» Panjang 1 78mm

» Lebar - 78mm

» Tinggi 1 45mm

» Tebal :2mm

Jenis Material
Dalam penelitian inidi fokuskan pada matrial plastik : Polymer polypropylene ( PP)
Variabel Penelitian
Variabel yang diamati dalam penelitian ini ada dua, yaitu :
1. Variabel bebas
2. Variabel respon

Variabel Bebas

Variabel bebas adalah variabel yang besarnya dapat di tetapkan berdasrakan pertimbanagan
tertentu dan berdasrakan tujuan dari penelitian itu sendiri variabel bebas jauga di namakan
variabel penyebab, karena variabel ini mempengaruhi dari suatu akibat. Pada penelitian ini
varibel bebas yang di pilih adalah :

» Variasi letak titik injeksi ~ : 1,2,3,4,5,dan 6

» Tebal produk :2mm

» Tempratur melting : 220°F
» Temperatur mold : 50°F

» Tekanan injeksi : 180 Mpa

Variabel Respon

Variabel respon adalah variabel yang besarnya tidak dapat ditentukan, akan tetapi nilainya
adalah hasil dari pengaruh perlakuan yang diberikan. Jadi nilai dari variabel repon di ambil atau
diketahui stelah pengujian berlangsung varaiabel variabel respon yang diharapkan adalah waktu
pengisian yang tercepat dari variasi letak injeksi.

Hasil
Dari pengujian yang telah di lakukan, sehingga mendapatkan data-data sebagai berikut:
Tabel 1. Tabel Pertolongan Uji simulasi

Titik Jarak letak titik injeksi darn titik Waktu pengisian
injeksi pusat {mm}) (detik)
1 0.2 1,445
2 12 1,434
3 15 1,446
4 20 1,449
3 30 1.450
6 35 2.240

40



Journal Mechanical and Manufacture Technology Volume 1 No 2 (2020)

Website: https://jurnal.yudharta.ac.id/v2/index.php/jmmt ISSN: 2721- 4664
No Titik Injeksi | Waktu Pengisian Xz 2 XY
X Y

1 02 1443 04 2.088025 0289

2 12 1434 144 2.056356 17208

3 13 1446 225 2.090916 2169

3 20 1449 400 2.099601 2808

5 30 1430 900 21025 353

6 35 2240 1225 50176 784

Jumlah | $X=1122 TY=9464 | Ix2=28944| Tv2=15454998 | XV = 190.067
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Gambar 2. Keseragaman Data Waktu Pengisian pengujian simulasi
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Berdasarkan gambar diatas, hasil simulasi pada perogram simulasi injection molding,
mengunakan softwere moldflow maka dapat di analisa bahwa dengan menggunakan 6 variasi titik
injeksi, dengan melt temperatur 220°C dan temperatur mold 50°C dengan tekanan injeksi
180Mpa maka didapatkan titik injeksi terhadap waktu pengisian yang di dapatkan pada jarak
(0.2mm dan waktu pengisian 1.445detik) (12mm waktu pengisian 1.434) (15mm waktu pengisian
1.446detik) (20mm waktu pengisian 1.449detik) (30mm waktu pengisian 1.450detik) dan (pada
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titik injeksi 6 yang berjarak 35mm waktu pengisian 2.240), maka di dapatkan pada titik injeksi 2
jarak 12mm dari titik pusat dengan waktu pengisian 1.434detik, adalah waktu pengisian
teroptimal.

Kesimpulan

Berdasarkan hasil simulasi pada perogram simulasi injection molding, mengunakan
softwere moldflow maka dapat di simpulkan bahwa dengan menggunakan 6 variasi titik injeksi,
dengan melt temperatur 220°C dan temperatur mold 50°C dengan tekanan injeksi 180Mpa maka
didapatkan titik injeksi terhadap waktu pengisian yang optimal, pada titik injeksi 2 jarak 12mm
dari titik pusat dengan waktu pengisian 1.434detik. dengan demikian dapat di simpulkan bahwa
semakin dekat flow path pada titik injeksi maka waktu injeksi yang di butuhkan akan semakin
cepat hal ini juga berlaku sebaliknya. Dari data yang di dapat dalam penelitian inisebelum di
laksanakan atau digunakan dalam proses yang sesungguhnya sebaiknya di uji coba dulu di
lapangan. Sebelum menjadikan suatu material menjadi produk yang baru hendaknya di lakukan
pengkajian mengenai berbagai kemungkinan yang akan terjadi , injeksi molding dengan simulasi
salah satu contoh pengkajian suatu produk sebelum diproduksi secara masal untuk dapat
mengurangi kegagalan suatu produk.

Penulis juga mengharapkan bagi peneliti selanjutnya agar meneliti lebih banyak mengenai
simulasi injection molding, mengunakan softwere, yang lainya bukan hanya menggunakan
moldflow atau catia, karena sangat banyak softwere simulasi injection molding, dan sangat
banyak parameter yang mempengaruhi waktu injeksi selain dari posisi titik injeksi pada proses
injeksi untuk dapat mencapai waktu injeksi yang optimum.
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