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PENGARUH PARAMETER INJEKSI PLASTIK MENGGUNAKAN
SOFTWARE AUTODESK MOLDFLOW TERHADAP PRODUK

GUARD FENDER DI PT XYZ

Ilhsan Abdurrohim?, Budi Yuwono 2 ,Amalina Shomami3

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik NegeriJakarta,
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Barat 16424

Email: ihsan23abdurrohim@gmail.com

ABSTRAK

PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada produksi dan pengolahan komponen
otomotif, terutama menggunakan proses injection molding untuk memproduksi
berbagai komponen interior dan eksterior kendaraan roda empat. Injection molding
adalah proses menyuntikkan plastik cair ke dalam cetakan untuk membentuk produk
akhir. Namun, proses ini menghadapi tantangan dalam memastikan kualitas dan
keandalan produk akhir, seperti cacatproduk yang sering kali memerlukan tindakan
trial and error. Untuk mengatasi tantangan ini, penelitian menggunakan software
Autodesk Moldflow Insight dilakukan pada produk guard fender di PT XYZ.
Penelitian ini mengangkat beberapa rumusan masalah, yaitu bagaimana posisi gate
dan sistem runner yang optimal pada produk guard fender berdasarkan simulasi
Autodesk Moldflow Insight, bagaimana hasil simulasi software Autodesk Moldflow
Insight terhadap kualitas produk guard fender, dan _bagaimana pengaruh variasi
parameter injeksi plastik terhadap kualitas produk guard fender. Metodologi yang
digunakan meliputi simulasi posisi gate, sistem runner, dan pengujian variasi
parameter menggunakan Autodesk Moldflow Insight 2024. Hasil simulasi
menunjukkan bahwa suhumolddan suhu melt memiliki pengaruhsignifikan terhadap
kualitas produk, termasuk cavity weight, sink mark, dan warpage. Penelitian
menemukan bahwa suhu mold 50°C dan suhu melt 220°C memberikan hasil optimal,
dengan cacat produk minimal. Autodesk Moldflow Insight terbukti efektif dalam
memprediksi dan meningkatkan kualitas produk, menggantikan metode trial and
error tradisional.

Kata kunei : Injection Molding, Autodesk Moldflow Insight, plastik
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PENGARUH PARAMETER INJEKSI PLASTIK MENGGUNAKAN
SOFTWARE AUTODESK MOLDFLOW TERHADAP PRODUK

GUARD FENDER DI PT XYZ

Ilhsan Abdurrohim?, Budi Yuwono 2 ,Amalina Shomami3

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik NegeriJakarta,
JL. Prof. Dr. G.A Siwabessy, kampus Baru Ul, Beji Kukusan, Kota Depok; Jawa
Barat 16424

Email: ihsan23abdurrohim@gmail.com

ABSTRACT

PT XYZ is a company focused on the production and processing of automotive
components, primarily using the injection molding process to manufacture various
interior and exterior parts for four-wheeled vehicles. Injection molding is @ process
of injecting molten plastic into amold to formthefinal product. However, this process
faces challenges in ensuring the quality and reliability of the final product, such as
product defects that often require trial and error methods. To address these
challenges, research using Autodesk Moldflow Insight software wasconducted on the
guard fender product at PT XYZ. This research raises several problem statements:
how to determine the optimal gate position and runner system for the guard fender
product based on Autodesk Moldflow Insight simulations, how the simulation results
from Autodesk Moldflow Insight affect the quality of the guard fende r product, and
howyvariations in injection molding parameters affect the quality of the guard fender
product. The methodology used includes simulations of gate position, runner system,
and parameter variations using Autodesk Moldflow: Insight 2024. The simulation
results show that mold temperature and melt temperature havea significant impact
on productquality, including cavity weight, sink marks, and warpage. The research
found that a mold temperature of 50°C and.a melt.temperature of 220°C provided
optimal results, with minimal productdefects. AutodeskMoldflow Insight proved to
be effective in predicting and improving product quality, replacing traditional trial
and error methods.

Keywords: Injection Molding, Autodesk Moldflow Insight, plastic
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

PT XYZ adalah perusahaan yang berfokus pada produksi dan pengolahan
komponen otomotif. Perusahaan' ini melayani industri etometif dengan
menyediakan berbagai macam part dan komponen kendaraan roda empat, termasuk
komponen eksterior dan interior. Pada PT XYZ memproduksi komponen eksterior
seperti bumper, gril,spion, dan aksesori eksterior lainnya. Komponen interior yang
diproduksi meliputi dashboard, panel pintu, jok, dan aksesori lainnya. PT XYZ
memproduksi produk interior dan eksterior kendaraan roda empat menggunakan

proses injeksi plastik.

Injection molding adalah proses pembentukan plastik menjadi bentuk yang
diinginkan dengan cara menyuntikkan plastik ke dalam sebuah ruang cetak.
Tahapan proses injeksi meliputi pemanasan dan pelunakan bahan baku dalam
silinder panas hingga mencapai plastisitas dan berubah menjadi cairan plastik. Dari
silinder panas, cairan plastik ini dimasukkan ke dalam cetakan dengan tekanan
tinggi, kemudian cetakan didinginkan menggunakan chiller agar cairan tersebut
mengeras. Setelah itu, produk dikeluarkan dari cetakan menggunakan ejector

(Surawan et al., 2020).

Plastik adalah polimer yang terdiri dari rantai panjang atom yang terhubung
satu sama lain(Zubair Sultan et al., 2021). Rantai ini. membentuk banyak bagian
molekul yang berulang, dan istilah plastik mencakup produk hasil polimerisasi
sintetik. Plastik dapat dibentuk melalui kondensasi bahan dengan penambahan
polimer, serta bisa dicampur dengan zat lain untuk menghasilkan plastik yang lebih

ekonomis.

Material plastik semakin umum digunakan dalam pembuatan bagian exterior,
dan interior kendaraan roda empat yang dihasilkan oleh plastic injection molding
(Media et al., 2022). Namun, proses injeksi plastik memiliki tantangan dalam

memastikan kualitas dan keandalan produk akhir. selain faktor desain produk dan
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kondisi saat proses injeksi plastik faktor produksi melibatkan banyak parameter,
termasuk tekanan injeksi, suhu cetakan, kecepatan injeksi, waktu pengisian dan
distribusi material. Variasi dalam parameter mempengaruhi kualitas produk akhir
dan menyebabkan kegagalan seperti cacat produk setelah proses produksi. Kondisi
tersebut membuat para teknisi dilapangan memerlukan tindakan trial and error
dalam menghasilkan produk yang. diinginkan dengan memperhatikan kualitas
produk dalam visual sertaberat produk tersebut. Kemungkinan cacat produk hasil
trial pertama relatif sangat tinggi dengan waktu yang tidak efektif. Upaya yang
dapat dilakukan dengan menggantikan tria/ and error adalah dengan menggunakan
Software analisis aliran plastik yang dapat memprediksi produk yang akan
dihasilkan oleh mesin injeksi. Ada beberapa perangkat lunak yang digunakan untuk
analisis aliran plastik dalam industri manufaktur yaitu Autodesk Moldflow, Ansys
Polyflow, Moldex 3D, Solidwork Plastics dan masih banyak lagi. Peneliti memilih

software Autodesk Modlflow sebagai media untuk pengujian produk.

Software Autodesk Moldflow dipergunakan untuk melakukan analisis,
evaluasi, dan melakukan optimalisasi bagian produk dari proses desain produksi
hingga pemilihan parameter proses(Priambodo et al., 2022) Tujuan umum dari
software 1ni adalah meminimalkan biaya penelitian, mengurangi kesalahan yang

terjadi, dan mengurangi biaya akibat gagal produk.

Penelitian menggunakan software simulasi Autodesk Moldflow Insight
dilakukan dengan mencari posisi gate, sistem runner dan variasi parameter. Hal ini
dilakukan untuk mengetahui seberapa pengaruh parameter terhadap produk. Guard

fender merupakan produk exterior kendaraan roda empat yang diproduksi pada PT.
XYZ. Guard fender merupakan eksterior yang terletak di bagian sisi atas ban
kendaraan roda empat..Guard fender seringkali memiliki bentuk yang kompleks
dan memerlukan ketepatan tinggi dalam proses produksinya. Oleh karena itu,
memastikan kualitas dan keandalan produk guard fender sangat penting untuk
menjaga visual dan estetika kendaraan. Berdasarkan hasil penjelasan diatas maka
peneliti mengambil judul tentang ‘“Pengaruh parameter injeksi plastik

menggunakan Software Autodesk Moldflow Insight terhadap produk guard fender

2
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dalam proses produksi guna menentukan hasil produk.
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. Hanya melakukan pengujian parameter injeksi plastik mold temperature da

melt temperature

1.4 Tujuan Penelitian
1. Mendapatkan posisi gate terbaik dan sistem runner.
2. Mengetahui hasil simulasi Software Autodesk Moldflow Insight terhadap
produk guard fender.
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3. Mengetahui pengaruh parameter injeksi plastik terhadap produk guard
fender.

1. Pengaplikasikan Autodesk Moldflo ada. proses produksi di

industri mampu menekan bia produksi, penggu
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Bab ini berisilangkah — langkah penyusunan tugas akhir, berupa diagram alir

studi lapang

pengerjaan tuga ir, meliputi identifikasi masalah,

pengumpulan data, pengolahan data, da
BAB IV: HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang pembahasan dari temuan yang penulis dapatkan dari

penelitian yang telah dilaksanakan.
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BAB YV
KESIMPULAN

5.1 KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil setelah dilakukan proses simulasi injection

molding dengan Software simulasi Autodesk Moldflow Insight 2024 terhadap

produk guard fender sebagai berikut:

1.

Dari hasil perhitungan untuk sistem runner berdasarkan proyeksi area pada
solidwork 2021 pada preduk. guard fender didapatkan untuk diameter
runner 13,5 mm, kedalaman gate 1,75 mm, lebar gate 10,35 mm, diameter
pangkal sprue 14,5 mm, dan diameter ujung sprue 7 mm. dan Berdasarkan
hasil simulasi posisi gate terbaik berada di tengah produk. Namun,
penempatan gate yang sebenarnya berada di tepi kiri produk dengan jarak
140 mm dari tengah produk.

Berdasarkan hasil simulasi Autodesk Moldflow Insight produk guard fender
mengalami cacat weld line, sink mark, dan warpage.

Berdasarkan hasil simulasi dan pengujian yang telah dilakukan dengan
variasi parameter diantara delapan data yang diperoleh adalah suhu mold
berpangaruh pada penurunan cavity weight, meningkatkan nilai sink mark,
dan meningkatkan nilai warpage. Jika suhu melt rendah maka nilai sink
mark tendah, dan nilai warpage meningkat. Jika suhu melt, semakin tinggi
makanilai sink mark akan meningkat, nilai cavity weight menurun, dan nilai
warpage menurun. Dari 8 pengujian hasil yang optimal yaitu dengan suhu

mold 50 dan suhu melt 220.

5.2 Saran

1.

Melakukan pengujian-wvariasi_parameter lebih banyak..lagi untuk
mendapatkan hasil yang lebih optimal.

Ukuran meshing diperhalus sehingga hasil simulasi lebih akurat.

Untuk penelitian selanjutnya bisa ditambahkan design cooling dan simulasi

dengan cooling.
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