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ABSTRAK

Bracket adalah salah satu bagian dari terminal elektronik untuk industri.
Bracket merupakan produk baru yang akan diproduksi oleh PT STP menggunakan
proses injeksi plastik dengan mesin injeksi Sumitomo SG220 berkapasitas 220 ton.
Proses injeksi di STP masih menerapkan konsep manufaktur plastik konvensional
dengan mengandalkan trial injeksi untuk memenuhi tuntutan kualitas. Selama
proses trial didapat barang reject akibat shrinkage secara berurutan 37, 34 dan 27
serta rasio reject sebesar 74%, 68%, 27%. Dengan standar reject produksi maksimal
sebesar 6%, maka dari angka reject selama proses trial masih diatas batas maksimal.
Hal tersebut menunjukkan parameter injeksi yang belum optimal sehingga
diperlukan kombinasi parameter injeksi yang lebih baik sehingga menghasilkan
barang yang baik. Berdasarkan masalah yang ada, maka tujuan penelitian ini yaitu
mengatasi cacat shrinkage pada Bracket dengan menggunakan kombinasi
parameter injeksi berdasarkan analisis CAE Autodesk Simulation Moldflow
Synergy.

Metode yang digunakan adalah taguchi dan Moldflow sebagai software
simulasi injeksi. Metode taguchi digunakan untuk mendapatkan paramater proses
mesin injeksi yang optimal dengan orthogonal array dan optimalisasi parameter
proses dilakukan dengan moldflow untuk memperoleh prediksi shrinkage yang
diinginkan serta data setting mesin yang optimal.

Hasil optimasi menunjukkan bahwa volumetric shrinkage berdasarkan
simulasi dengan kondisi parameter aktual yang ada didapat nilai shrinkage yaitu
13.1178 %. Hasil tersebut dapat dilihat pada tabel 5.7. Nilai shrinkage yang diatas
batas 11% menyebabkan banyak barang terjadi cacat shrinkage. Maka dari itu
optimasi berhasil dilakukan dengan mengubah parameter injeksi sesuai dengan
percobaan ke 12 dan menurunkan nilai shrinkage menjadi 9.5911 %. Hasil
parameter setting mesin yang optimal pada produk bracket dengan mesin injeksi
plastik kapasitas 220 ton adalah mold temperature 90°C, melt temperature 270°C,
injection pressure 70 MPa, injection time 5 detik, dan holding time 5 detik

Kata kunci : injeksi plastik, moldflow, optimasi, taguchi, shrinkage
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ABSTRACT

Bracket is one part of the electronic terminal for the automotive industry.
Bracket is a new product that will be produced by PT STP using a plastic injection
process with the Sumitomo SG220 injection engine with a capacity of 220 tons. The
injection process at STP still applies the concept of conventional plastic
manufacturing by relying on trial injection to meet quality demands. During the
trial process, the rejects due to shrinkage were 37, 34 and 27 respectively and the
reject ratio was 74%, 68%, 27%. With a maximum production reject standard of
6%, the reject rate during the trial process is still above the maximum limit. This
shows that the injection parameters are not optimal so that a better combination of
injection parameters is needed to produce good goods. Based on the existing
problems, the purpose of this study is to overcome the shrinkage defect in the
bracket by using a combination of injection parameters based on the CAE Autodesk
Simulation Moldflow Synergy analysis.

The method used is Taguchi and Moldflow as injection simulation software.
Taguchi method is used to obtain optimal injection machine process parameters
with orthogonal arrays and process parameter optimization is carried out with
moldflow to obtain the desired shrinkage prediction and optimal machine setting
data.

The optimization results show that the volumetric shrinkage based on the
simulation with the actual parameter conditions, the shrinkage value is 13.1178%.
These results can be seen in table 5.7. The shrinkage value above the 11% limit
causes a-lot of shrinkage-defects to.occur. Therefore the .optimization was
successfully carried out by changing the injection parameters accoxding to the 12th
experiment and reducing the shrinkage value to 9.5911%. The results of the optimal
engine parameter settings for bracket products with a 220 ton capacity plastic
injection machine are mold temperature 90°C, melt temperature 270°C, injection
pressure 70 MPa, injection time 5 seconds, and holding time 5 seconds.

Keywords: plastic injection, moldflow, optimization, taguchi, shrinkage
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