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ABSTRAK  

Shortshot merupakan cacat umum pada proses injection molding yang 

mengakibatkan produk door side tidak terisi sempurna, sehingga menurunkan 

kualitas dan meningkatkan biaya produksi. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis faktor penyebab shortshot dan memberikan solusi untuk 

meminimalkan cacat tersebut. Metode penelitian meliputi observasi langsung di 

lantai produksi, pengumpulan data parameter proses (suhu injeksi, tekanan, 

kecepatan injeksi), serta analisis mold flow menggunakan perangkat lunak 

simulasi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penyebab utama shortshot pada 

produksi door side adalah ketidakseimbangan aliran material (flow imbalance) 

akibat desain runner yang tidak optimal, ventilasi mold yang buruk, dan parameter 

proses yang tidak tepat. Solusi yang diusulkan meliputi modifikasi geometri runner 

untuk meningkatkan distribusi aliran, penambahan venting pada area kritis, serta 

optimasi parameter injeksi berdasarkan simulasi. Implementasi solusi ini berhasil 

mengurangi tingkat cacat shortshot, meningkatkan kualitas produk, dan menekan 

biaya rework. Penelitian ini memberikan rekomendasi praktis bagi industri untuk 

meningkatkan efisiensi produksi door side melalui pendekatan perbaikan desain 

mold dan optimasi proses. 

Kata kunci: Shortshot, injection molding, door side, analisis penyebab, optimasi 

mold. 

Abstract 
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ANALYSIS OF CAUSES AND SOLUTIONS OF SHORT SHOT 

ON INJECTION MOLDING MACHINES IN DOOR SIDE 
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ABSTRACT 

Short shot is a common defect in the injection molding process that results in 

incomplete filling of door side products, leading to reduced quality and increased 

production costs. This study aims to analyze the causes of short shot defects and 

propose solutions to minimize their occurrence. The research methodology includes 

direct observation on the production floor, collection of process parameter data 

(injection temperature, pressure, injection speed), and mold flow analysis using 

simulation software. The results indicate that the primary causes of short shot in 

door side production are material flow imbalance due to suboptimal runner design, 

poor mold venting, and improper process parameters. Proposed solutions include 

modifying the runner geometry to improve flow distribution, adding vents in critical 

areas, and optimizing injection parameters based on simulation. Implementing 

these solutions successfully reduced the short mold defect, improved product 

quality, and lowered rework costs. This study provides practical recommendations 

for the industry to enhance door side production efficiency through mold design 

improvements and process optimization. 

Keywords: Short shot, injection molding, door side, root cause analysis, mold 

optimization. 
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BA B I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam sebuah keperluan rumah tangga dan manufaktur perlu adanya alat 

yang bisa membuat dan mencetak secara banyak dan berkala tanpa terhalang 

oleh waktu pembuatan nya, seperti dalam proses pembuatan lemari plastik, 

Seiring dengan perkembangan waktu, teknologi semakin canggih dan modern, 

di temukannya alat pencetak seperti mesin Injection Molding 

Proses injection molding merupakan salah satu metode yang paling umum 

digunakan dalam industri plastik untuk memproduksi berbagai komponen, 

termasuk door side plastik. Namun, dalam praktiknya, sering terjadi masalah 

short shot, di mana produk yang dihasilkan tidak memenuhi spesifikasi yang 

diinginkan. Short shot dapat disebabkan oleh berbagai faktor, seperti suhu dan 

tekanan yang tidak tepat, desain cetakan yang kurang optimal, atau pemilihan 

material yang tidak sesuai[1]. 

Masalah ini tidak hanya mengakibatkan kerugian finansial bagi perusahaan 

akibat produk cacat, tetapi juga berdampak pada efisiensi produksi dan 

kepuasan pelanggan [2]. Oleh karena itu, penting untuk melakukan analisis 

mendalam mengenai penyebab terjadinya short shot serta mencari solusi yang 

efektif untuk mengatasi masalah ini [3]. 

Data dan fakta dari lapangan menunjukkan bahwa tingkat cacat produk 

akibat short shot cukup signifikan. Penelitian sebelumnya juga menunjukkan 

bahwa perbaikan dalam proses pengaturan mesin dan desain cetakan dapat 

mengurangi tingkat cacat tersebut secara drastic [4] . Dengan memahami faktor-

faktor penyebab short  shot, diharapkan perusahaan dapat meningkatkan 

kualitas produk dan efisiensi proses produksi [5]. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab short shot pada mesin 

injection molding serta menawarkan solusi praktis yang dapat diterapkan dalam 

produksi door side plastik. Diharapkan hasil dari penelitian ini dapat 

memberikan kontribusi positif bagi industri plastik dan menjadi referensi bagi 

penelitian selanjutnya [6]. 
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1.2 Tujuan 

1. Menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya short shot 

pada mesin injection molding dalam produksi door side plastik.  

2. Mengembangkan solusi praktis dan teknis yang dapat diterapkan untuk 

mengatasi masalah short shot. 

3. Menyusun rekomendasi berdasarkan hasil analisis yang dapat 

digunakan oleh pihak industri untuk memperbaiki proses produksi dan 

meminimalkan cacat produk. 

1.3 Manfaat 

Adapun manfaat yang dapat dihasilkan oleh penelitian ini secara signifikan baik 

secara teoritis maupun praktis sebagai berikut : 

1. Dengan identifikasi yang dilakukan pada mode kegagalan yang sering 

terjadi pada produk yang mengalami short shot dan Menyusun strategi 

perawatan yang efektif, dapat meningkatkan keandalan dan efisiensi 

operasional produksi pada mesin injection molding   

2. Dapat membantu mengidentifikasi area kritis yang membutuhkan 

perawatan lebih untuk optimasi biaya perawatan. 

3. Dapat digunakan sebagai dasar ilmiah pengembangan program perawatan 

proaktif dan prediktif pada mesin Injection Molding  

1.4 Sistematika 

Ada beberapa bab yang akan dijadikan pembahasan pada tugas akhir ini dengan 

sistematika penulisan sebagai berikut : 

 

BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini membahas tentang peninjauan terhadap latar belakang, rumusan 

masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian serta 

sistematika penulisan.  

 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  



 

3 
 

Bab ini memiliki uraian hasil penelusuran jurnal dan makalah untuk mendukung 

dalam melakukan Analisa terhadap kegagalan produk NG khususnya pada 

produk yang mengalami Short shot.  

 

 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN  

Bab ini memberikan penjelasan mengenai metode yang digunakan dalam 

pelaksanaan untuk dapat menyelesaikan masalah penulisan penelitian yang 

meliputi diagram alir dan penulisan metode pemecahan masalah. 

 

BAB IV PEMBAHASAN  

Menjelaskan hasil analisis terhadap implikasi kerusakan pada mesin injection 

molding yang menyebabkan cacat produk dalam membuat door side.  

 

BAB V KESIMPULAN  

Bab ini memiliki isi kesimpulan dari semua hasil pembahasan, yang dimana 

hasil memiliki jawaban dari tujuan dan rumusan masalah yang sudah disusun 

pada penelitian ini 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN  

5.1 Kesimpulan  

     Berdasarkan analisis yang dilakukan, masalah short shot pada mesin 

injection molding dalam produksi door side plastik disebabkan oleh faktor-

faktor seperti ketidak optimalan parameter proses (tekanan injeksi, suhu 

material, waktu pendinginan), desain mold yang kurang presisi, kualitas 

material tidak konsisten, dan perawatan mesin yang kurang memadai. Untuk 

mengatasinya, solusi praktis yang dapat diterapkan meliputi optimalisasi 

parameter proses, perbaikan desain mold (termasuk penambahan venting), 

peningkatan kualitas material, serta pemeliharaan rutin mesin dan mold. 

Sebagai rekomendasi bagi industri, pelatihan operator, penerapan real-time 

monitoring, preventive maintenance berkala, dan evaluasi desain produk 

secara berkala diperlukan untuk meminimalkan cacat produksi dan 

meningkatkan efisiensi. Dengan implementasi langkah-langkah ini, 

diharapkan masalah short shot dapat dikurangi secara signifikan, sehingga 

kualitas produk dan produktivitas produksi dapat meningkat. 

5.2 Saran 

     Berdasarkan Analisis Penyebab dan Solusi Short shot pada Mesin 

Injection Molding  dalam Produksi Door Side. Untuk mengoptimalkan proses 

produksi door side lemari plastik dan meminimalkan terjadinya short shot, 

perlu dilakukan beberapa perbaikan menyeluruh. Pertama, implementasi 

sistem real-time monitoring mutlak diperlukan untuk memantau parameter 

proses secara akurat dan mendeteksi penyimpangan sejak dini. Kedua, 

evaluasi menyeluruh terhadap desain mold harus dilakukan dengan fokus 

pada optimalisasi sistem venting dan aliran material, didukung oleh jadwal 

preventive maintenance yang lebih ketat. Di sisi sumber daya manusia, 

pelatihan rutin bagi operator tentang pengaturan parameter mesin dan teknik 

troubleshooting dasar perlu ditingkatkan. Selain itu, kolaborasi yang lebih 

erat dengan supplier material harus dijalin untuk menjamin kualitas dan 
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konsistensi bahan baku. Terakhir, penyusunan SOP standar yang 

komprehensif untuk penanganan short shot menjadi penting, mencakup 

prosedur identifikasi masalah, tindakan korektif, hingga dokumentasi 

penyebab. Dengan penerapan langkah-langkah strategis ini secara konsisten, 

diharapkan masalah short shot dapat diminimalkan sehingga produktivitas 

dan kualitas produk dapat mencapai tingkat optimal. 
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