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ABSTRAK 

Injection moulding adalah suatu proses pencetakan plastik dengan cara melelehkan bahan 

plastik yang diinjeksikan ke dalam die atau cetakan. Cacat yang umum terjadi pada produk 

injection moulding adalah short mold, shrinkage, burn mark dan bagian air bubble yang 

tidak sempurna. Short mold dapat disebabkan oleh tekanan injeksi, suhu cetakan, leleh dan 

waktu penahanan dalam proses injeksi yang kurang pas. Oleh karena itu, penelitian ini 

bertujuan untuk mengurangi terjadinya kasus short mold pada produk injection moulding 

dan menentukan solusi yang tepat untuk mendapatkan produk injection moulding yang 

optimal. Pada penelitian ini, akan dipelajari berbagai penyebab terjadinya cacat short mold 

pada produk polybutylene terephthalate saat proses injection molding serta mengajukan 

solusi pemecahan masalah untuk menurunkan kejadian cacat short mold dengan 

menggunakan metode diagram fishbone. Untuk menghindari short mold, perlu perhatian 

khusus terhadap suhu dan tekanan pada proses produksi. Parameter suhu ideal yang 

digunakan pada saat proses produksi adalah 220-230℃; sedangkan parameter tekanan 

injeksi ideal adalah 14-16 Mpa. Parameter suhu yang terlalu tinggi akan menyebabkan 

cacat burn mark; sedangkan terlalu rendah akan menyebabkan cacat short mold dan air 

bubble. Parameter tekanan injeksi yang terlalu kuat akan menyebabkan cacat burr; 

sedangkan terlalu rendah akan menyebabkan produk short mold dan air bubble. 

Kata kunci: Injection molding, die tooling, short mold, fishbone diagram, polybutylene terephthalate 
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ABSTRACT 

Injection molding is a plastic molding process that involves melting plastic material and 

injecting it into a die or mold. Common defects in injection molding products include short 

mold, shrinkage, burn marks, and imperfect air bubbles. Short mold defects occur due to 

various factors such as injection pressure, mold temperature, melting, and inadequate 

holding time during the injection process. The objective of this research is to minimize short 

mold defects in injection molding products and determine effective solutions for achieving 

optimal results. This study aimed to investigate the causes of short mold defects in 

polybutylene terephthalate products during the injection molding process. To address these 

defects, the fishbone diagram method is employed to identify and analyze the contributing 

factors. By understanding the root causes, appropriate solutions can be proposed to 

mitigate short mold defects effectively. To prevent short mold defects, special attention 

should be given to the temperature and pressure parameters during the production process. 

The ideal temperature range for the production process is 220-230℃, while the 

recommended injection pressure is 14-16 Mpa. Temperature parameters that are too high 

can result in burn marks, whereas excessively low temperatures can lead to short mold 

defects and air bubbles. Similarly, injection pressures that are too high can cause burr 

defects, while pressures that are too low can result in short mold defects and air bubbles. 

Keywords: Injection molding, die tooling, short mold, fishbone diagram, polybutylene terephthalate   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penulisan  

Kelebihan material plastik dibandingkan material lain yaitu kuat, ringan, 

tahan terhadap air dan karat, tahan terhadap bahan kimia, memiliki tekstur yang 

mengkilat, lentur, fleksibel, dan biaya produksi yang relatif murah. 

Berkembangnya kebutuhan plastik pada aspek kehidupan sehari-hari 

mengakibatkan meningkatnya kebutuhan produk plastik dengan kualitas yang 

tinggi. Oleh karena itu, peningkatan kualitas produk plastik merupakan faktor 

penting untuk mendapatkan produk plastik dengan kualitas baik. 

Plastik merupakan senyawa organik yang sangat mudah dibentuk, 

mempunyai rantai yang sangat panjang karena dibentuk dari polimerisasi bahan 

organik dan punya berat molekul yang sangat besar. Plastik terbuat dari karbon, 

hidrogen dan atom-atom lainnya yang terikat dalam rantai molekul panjang 

yang disebut polimer (Rahmawati, 2015). Plastik dapat dikelompokkan menjadi 

dua macam yaitu thermoplastic dan thermosetting. Thermoplastic adalah 

plastik yang jika dipanaskan dalam temperatur tertentu, akan mencair dan dapat 

dibentuk kembali menjadi bentuk yang diinginkan. Sedangkan, thermosetting 

adalah plastik yang jika telah dibuat dalam bentuk padat, tidak dapat dicairkan 

kembali dengan dipanaskan, sehingga tidak bisa dibentuk ulang kembali 

(Michaeli et al., 2002). 

Pada PT. Omron Manufacturing of Indonesia, thermoplastic di pakai 

untuk produksi bagian produk yang akan di gunakan untuk membuat relay, 

switch atau sensor menggunakan material polybutylene terephthalate 

novaduran. Namun pada saat proses produksinya, setelah produk keluar dari 

mold sering mengalami masalah yaitu short mold atau bentuk produk yang di 

hasilkan kurang sempurna atau ada beberapa bagian yang masih belum 

terbentuk oleh plastik. Short mold tidak hanya menyebabkan masalah cacat 
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pada produk yang bisa dilihat oleh mata telanjang, tetapi ada beberapa masalah 

cacat short mold yang harus dilihat menggunakan mikroskop.  

Cacat produk adalah produk yang tidak sesuai dengan standar mutu 

yang telah ditetapkan. Cacat produk dibagi menjadi menjadi cacat mayor dan 

cacat minor. Cacat mayor merupakan cacat yang berakibat pada rusaknya fungsi 

produk sehingga menimbulkan ketidaknyaman bagi konsumen dan tidak dapat 

diperbaiki lagi pada prosesnya. Sedangkan, cacat minor merupakan cacat yang 

masih bisa diperbaiki (Kusuma & Suwitho, 2015). Short mold merupakan suatu 

kondisi dimana lelehan material plastik yang diinjeksikan ke dalam cavity tidak 

mencapai kapasitas yang ideal, sehingga plastik yang diinjeksikan mengeras 

terlebih dahulu sebelum memenuhi cavity (Iskandar & Vendiza, 2019). Pada 

proses injection molding thermoplastic, material plastik seringkali mengalami 

short mold pada produk dikarenakan tekanan injeksi yang tidak cukup kuat 

akibat dari perjalanan lelehan plastik yang cukup berat. 

Ada berbagai penyebab terjadinya short mold serta solusi 

penanggulangannya. Dilakukan analisis lebih mendalam tentang short mold 

pada sistem produksi injection molding pada PT. Omron Manufacturing of 

Indonesia. Penelitian ini diharapkan mampu menghasilkan solusi dalam 

pengurangan kasus short mold pada produk saat proses produksi menggunakan 

mesin injection molding thermoplastic. 

1.2 Rumusan Masalah  

Rumusan masalah penelitian ini adalah, “bagaimana cara mengurangi 

kasus short mold pada produk saat proses produksi menggunakan mesin 

injection molding thermoplastic?” 

1.3 Tujuan  

Tujuan penelitian tugas akhir ini adalah mengetahui solusi dalam 

mengurangi masalah produk short mold saat proses produksi menggunakan 

mesin injection molding thermoplastic. 
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1.4 Lokasi Penelitian  

 Lokasi penelitian tugas akhir ini adalah: 

Nama Perusahaan :  PT. Omron Manufacturing of Indonesia 

Departemen  :  Part Manufacturing Department (PMD) 

Divisi   :  Die Tooling 

Alamat  : Kawasan Ejip Plot 5C, Sukaresmi,  Cikarang  

   Selatan, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat 17550. 

1.5 Manfaat Penulisan  

Manfaat laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui penyebab dari short mold pada saat proses produksi 

menggunakan mesin injection molding thermoplastic. 

2. Mengetahui akibat dari short mold pada proses produksi menggunakan 

mesin injection molding thermoplastic. 

3. Mengetahui cara pencegahan short mold untuk mengurangi kasus short 

mold dalam proses produksi menggunakan mesin injection molding 

thermoplastic 

1.6 Metode Penelitian 

Metode penelitian ini adalah menggunakan metode fishbone, metode 

pemecahan masalah menggunakan analogi tulang ikan akan menjadi akar dari 

penyebab permasalahan dan kepala ikan akan berperan sebagai permasalahan 

yang akan dianalisis. Penulis menggunakan metode fishbone dikarenakan 

metode ini cocok dan efektif untuk menganalisis masalah dan menemukan 

solusi dalam upaya pengurangan kasus short mold pada saat proses produksi 

menggunakan mesin injection molding thermoplastic. 

1.7 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 
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BAB I PENDAHULUAN  

Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan, lokasi penelitian, 

manfaat yang akan diperoleh, dan sistematika penulisan laporan tugas akhir.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini berisi rangkuman pustaka/literatur yang menunjang penyusunan 

penelitian; meliputi pembahasan tentang topik yang akan dikaji lebih lanjut 

dalam laporan tugas akhir.  

BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR  

Bab ini berisi tentang metode yang digunakan untuk menyelesaikan 

masalah atau penelitian, meliputi prosedur, pengambilan sampel dan 

pengumpulan data, serta teknik analisis data. 

BAB IV PEMBAHASAN  

Bab ini berisi tentang pembahasan dari temuan yang penulis dapatkan 

dari penelitian yang telah dilaksanakan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini akan berisi tentang kesimpulan dari penelitian yang telah 

dilakukan serta saran yang diperlukan untuk meningkatkan kualitas laporan 

tugas akhir ini.



 

49 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Parameter suhu objektif yang dapat digunakan pada saat proses injeksi 

adalah pada rentang suhu 220-230℃, hal ini mengikuti titik leleh jenis material 

yang digunakan pada produk. Jika parameter suhu terlalu rendah, hal ini dapat 

menyebabkan terjadinya cacat short mold dan air bubble; jika parameter suhu 

terlalu tinggi akan menimbulkan cacat short mold dan burn mark pada produk.  

Parameter tekanan injeksi objektif yang dapat digunakan adalah rentang 

14-16 Mpa – mengikuti standardisasi yang digunakan oleh perusahaan dan 

material yang digunakan. Jika parameter tekanan injeksi terlalu rendah, akan 

menyebabkan cacat short mold dan shrinkage pada produk; jika parameter 

tekanan injeksi terlalu kuat akan menyebakan kasus cacat burr atau kelebihan 

material pada produk. 

Kasus short mold yang terjadi pada produk menggunakan proses 

injection molding, perlu diperhatikan parameter suhu mesin dan parameter 

tekanan injeksi. Cacat short mold sering terjadi karena kurangnya parameter 

suhu dan parameter tekanan injeksi pada saat proses produksi. Namun, perlu 

diperhatikan juga parameter suhu tidak boleh terlalu rendah atau terlalu tinggi; 

parameter tekanan injeksi tidak boleh terlalu kuat. Oleh karena itu, supaya kasus 

short mold bisa dihindari, perlu di perhatikan keadaan mesin serta parameter 

yang digunakan saat proses produksi. 

Selain disebabkan oleh pengaruh parameter suhu tekanan injeksi, 

penyebab lain dari terjadinya cacat short mold adalah kondisi mold yang kurang 

diperhatikan dan dibersihkan. Pada saat proses injeksi, jika mengalami 

kegagalan atau produk cacat, maka terdapat kemungkinan material sisa dari 

injeksi tersebut akan tertinggal di bagian cavity mold yang nantinya akan 

menyebabkan cacat short mold scoring pada produk. Untuk mengurangi 

terjadinya kasus cacat ini, diperlukan perawatan rutin pada mold sebelum dan 
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sesudah digunakan dengan cara mempoles bagian material yang menempel 

pada cavity mold. 

Kondisi cacat short mold juga bisa terjadi dikarenakan adanya 

imbalance pada aliran runner dari mold, dimana bagian ujung luar runner 

membutuhkan tekanan yang lebih besar dan suhu leleh yang juga besar supaya 

proses produksi pada semua cavity membutuhkan waktu, suhu, dan tekanan 

yang sama. Jika terjadi imbalance pada aliran runner dari mold maka perlu 

dilakukan proses pengecekan aliran runner oleh bagian divisi fabrikasi dan 

akan dilakukan pembesaran aliran runner supaya balance pada saat proses 

produksi. Proses pembesaran aliran runner harus dilakukan dengan perhitungan 

dari ukuran cavity dan besarnya jalur aliran material sebelum di besarkan. 

5.2 Saran 

Dari penelitian ini, terdapat beberapa saran yang perlu di perhatikan: 

1. Pada saat melakukan proses produksi, karyawan perlu memperhatikan 

prosedur kerja sesuai ketentuan perusahaan dan memperhatikan parameter 

suhu serta parameter tekanan injeksi 

2. Selalu perhatikan kondisi mold, saat terjadi cacat short mold scoring, mold 

harus dipoles dan dibersihkan. 
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TABEL JOB SHEET MESIN INJECTION MOLDING 

WORK JOB SHEET INJECTION MOLDING 

 FIRST CHECK 

 

PERSIAPAN 

1. Siapkan label sesuai dengan M/O (Manufacturing Order) 

2. Siapkan container box berdasarkan quantity part 

3. Siapkan material thermoplastic sesuai dengan M/O 

4. Daily check mesin 

 

CARA KERJA 

1. Cek valve air and angin dalam keadaan terbuka 

2. Nyalakan power, heater, motor, robot, conveyer 

3. Isi material ke hooper/mesin berdasarkan mass pro 

request/MO 

4. Polish die cav dan core, bersihkan dan spray mold release 

5. Cek die movable dan stasionery temperature di monitor 

mesin. Jika diperlukan cek actual menggunakan thermometer 

6. Cek open-close die dan eject proses dan sebelum die di close 

cek posisi slide core 

7. Cek proses/step robot (jika menggunakan robot) 

8. Setelah temperature sesuai dengan setting, pasang nozzle ke 

injection unit. (sebelum pemasangan, nozzle dipanasin 

dengan diletakkan diatas die) 

9. Purging dengan skala 0 sampai 1, kemudian 0 sampai 2, dan 

0 sampai screw stop/ finish SM. Untuk purging SM sampai 

finish lakukan 3 sampai 5 slot 

10. Injection majukan sampai nozzle menyentuh die 

11. Start mesin menggunakan semiauto dan ganti mode robot dari 

manual ke auto. Proses sampai 2 shoot dan ganti ke auto dan 

pastikan counter lot 0. Cek tidak ada part stuck di cavity dan 

core saat semi auto dan cek robot chuck. Saat start untuk 3 

shoot awal dibuang/dispose 

12. Cek parts secara visual jika tidak ada problem (short mold) 

pastikan part dari runner dan masuk ke box 

13. Ganti box jika sudah penuh 

14. Jika mesin berhenti cukup lama (minimal 30 menit) buka 

nozzle dari barrel. Sebelum dilepas/pasang nozzle mareial 

harus di purging. Taruh nozzle diatas die 

15. Matikan heater dan power jika mesin tidak digunakan 

16. Jika menemukan problem untuk step diatas segera infokan ke 

leader / SPV 

 


