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ABSTRACT

Gauge oil level which manufactured at PT. Dynaplast Cibitung has a
function to cover up lubricating oil’s hole in the right side of the motorcycle
crankcase. Gauge oil level is produced by an injection molding process, 100 tons
of the machine’s capacity is used on Toyo S| 100-6/F75D for produced gauge oil
level. Nylon 66 is used as a raw material for producing a gauge oil level. During
the trial process of gauge oil level there are one defect that always occurs, that is
weld lines. There are more than one factors that caused weld lines, therefore it is
necessary to the analysis of polymer flow and analysis the caused of weld lines.

Analysis of the flow of polymer using software that was specifically
created to analyze the flow of polymer materials and give predictions defect in a
product, Autodesk Moldflow Insight be a software option to analyze gauge oil
level. Analysis that did is looking for best gate locations and perform trials
simulation with that software. Based on the gate location obtained by the
software, the gate position was changed in the mold. The data were obtained
then tested in 100-tons of the injection molding machine.

Based on the trial result, much better weld lines were obtained. The
settings result are, the mold temperature was 90°C, heater temperature 1 was
295°C, heater temperature 2 was 330°C, heater temperature 3 was 330°C,
heater temperature 4 was 330°C, and heater temperature 5 was 285°C. the
injection speed are, speed 1 was 15 mm/s, speed 2 was 150 mmvs, and speed 3

was 130 mm/s. packing pressure was 80 MPa.
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INTISARI

Gauge oil level hasil produksi PT. Dynaplast Cibitung berfungsi unutk
menutup lubang oli pada bagian kanan dari crankcase sepeda motor. Gauge oil
level diproduksi dengan proses injeksi molding, mesin yang digunakan Toyo Sl
100-6/F75D kapasitas 100 ton. Nylon 66 digunakan sebagai raw material untuk
memproduksi gauge oil level. Selama proses trial gauge oil level terdapat satu
cacat yang selalu timbul, yaitu weld lines. Lebih dari satu faktor yang dapat
menyebabkan weld lines oleh karena itu, perlu dilakukan analisis aliran polimer
dan analisis penyebab weld lines.

Analisis aliran polimer menggunakan perangkat lunak yang dibuat khusus
untuk menganalisis aliran material polimer dan memberikan prediksi cacat pada
produk, Autodesk Moldflow Insight menjadi pilihan perangkat lunak untuk
menganalisis produk gauge oil level. Analisis yang dilakukan adalah mencari
lokasi gate yang baik dan melakukan simulasi trial dengan software tersebut.
Berdasarkan lokasi gate yang didapatkan software, dilakukan pengubahan posisi
gate pada mold. Data yang diperoleh setelah simulasi, yaitu temperatur mold,
temperatur leleh polimer, kecepatan injeksi, dan tekanan packing . Data yang
diperoleh kemudian diuji coba dengan mesin injeksi 100 ton.

Berdasarkan hasil trial, diperoleh hasil weld lines yang jauh lebih baik.
Hasil setting yang diperoleh, yaitu temperatur mold sebesar 90°C; temperatur
heater 1 sebesar 295°C; temperatur heater 2 sebesar 330°C; temperatur heater 3
sebesar 330°C; temperatur heater 4 sebesar 330°C; dan temperatur heater 5
sebesar 285°C. kecepatan injeksi yaitu, kecepatan 1 sebesar 15 mm/s; kecepatan
2 sebesar 150 mmys; kecepatan 3 sebesar 130 mmyvs. tekanan packing sebesar 80
MPa.
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	LAPORAN TUGAS AKHIR
	HALAMAN NOMOR PERSOALAN
	HALAMAN PENGESAHAN
	SURAT PERNYATAAN BEBAS PLAGIASI
	MOTTO DAN PERSEMBAHAN
	KATA PEGANTAR
	ABSTRACT
	INTISARI
	DAFTAR ISI
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR TABEL
	LAMPIRAN
	BAB I PENDAHULUAN
	1.1 Latar Belakang Masalah
	1.2 Rumusan  Masalah
	1.3 Tujuan Penelitian
	1.4 Batasan Masalah
	1.5 Metodologi Pengumpulan Data
	1.6 Sistematika Penulisan

	BAB II LANDASAN TEORI
	2.1 Material Polimer
	2.2 Material Plastik
	2.2.1 Thermoplastik
	2.2.2 Thermosets
	2.2.3 Elastomers
	2.2.3.1 Thermoplastik Elastomer (TPEs)


	2.3 Nylon
	2.3.1 Temperatur Setting  Nylon 66

	2.4 Mesin Injeksi Molding (Injection Molding Machine)
	2.4.1 Unit Injeksi Plastik
	2.4.2 Unit clamping
	2.4.2.1  Sistem hidrolik (hydraulic clamp system)
	2.4.2.2 Sistem mekanik (mechanical clamp system)
	2.4.2.3  Sistem hidromekanikal (hydromechanical clamp system)


	2.5 Bentuk Cetakan (Mold Design)
	2.5.1 Standar Perakitan Mold (Standard Mold Assembly)
	2.5.2 Sistem Suplai Dingin pada Mold (Cold Runner Mold)
	2.5.2.1  Tipe Dua Pelat (Two Plate Mold)
	2.5.2.2 Tipe Tiga Pelat (Three Plate Mold)


	2.6 Siklus Injeksi Molding  (Injection Molding Cycle)
	2.6.1 Menutup Cetakan (Mold Close)
	2.6.2 Pengisian (Fill Injection)
	2.6.3 Menahan (Holding)
	2.6.4 Pengisian Ulang dan Pendinginan (Charging dan Cooling)
	2.6.5 Membuka Cetakan (Mold Open)

	2.7 Cacat Proses Produksi Injeksi Molding  (Injection Molding  Defect)
	2.7.1 Weld Lines
	2.7.2 Penyelesaian Cacat Weld lines

	2.8 Prinsip Dasar Software Autodesk Moldflow Insight
	2.9 Langkah Analisis Software
	2.9.1 Pra-Pemrosesan Analisis
	2.9.2 Meshing
	2.9.3 Menentukan Proses Molding
	2.9.4 Menentukan Jenis Analisis
	2.9.5 Menentukan Jenis Material Polimer
	2.9.6 Memilih Lokasi Gate
	2.9.7 Menentukan Parameter Setting
	2.9.8 Memulai Analisis Software


	BAB III METODOLOGI PENELITIAN
	3.1 Pengamatan Trial Sebelum Analisis Software
	3.3.1 Material Polimer
	3.3.2 Data Setting  Parameter Injeksi Sebelum Analisis Software
	3.3.3 Mold Temperature Control (MTC)

	3.2 Persiapan Simulasi Trial dan Penentuan Setting  Parameter dengan Software
	3.2.1 Diagram Alir Analisis Gate Location
	Pada gambar 3.6 ditunjukkan diagram alir analisa gate location.
	3.2.2 Diagram Alir Analisis Material Polimer
	3.2.3 Temperatur Leleh dan Temperatur Mold
	3.2.4 Lokasi Inject
	3.2.5 Setting  Parameter Temperatur Leleh, Temperatur Mold, Kecepatan Injeksi, dan Tekanan Packing

	3.3 Setting  Parameter Trial Mesin Injeksi Kapasitas 100 Ton.
	3.3.1 Spesifikasi Mesin
	3.3.2 Setting  Parameter Mesin
	3.3.3 Mold Temperature Control (MTC)

	3.4 Uji Coba

	BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
	4.1 Analisis Penyebab Produk Cacat
	4.2 Hasil Analisa Posisi Gate
	4.3 Hasil Aliran Fluida Polimer Gauge Oil Level jarak gate 55 mm
	4.4 Pembahasan Aliran Fluida Polimer pada Jarak Gate 55 mm
	4.5 Hasil Weld Lines Jarak Gate 55 mm
	4.6 Hasil Aliran Fluida Polimer Gauge Oil Level Jarak Gate 31 mm
	4.7 Pembahasan Aliran Fluida Polimer Gauge Oil Level Jarak Gate 31 mm
	4.8 Hasil Weld Lines Jarak Gate 31 mm
	4.9 Hasil Perhitungan Clamping Force Produk
	4.10 Pemilihan Mesin Injeksi 100 Ton
	4.11 Hasil Setting  Parameter
	4.11.1 Hasil Setting Temperatur Barrel
	4.11.2 Hasil Setting Temperatur Mold
	4.11.3 Hasil Setting Tekanan Packing
	4.11.4 Hasil Setting Kecepatan Injeksi
	Setting kecepatan injeksi yang lebih cepat bertujuan untuk mengejar aliran material polimer cair, karena jika aliran lebih lambat dan bersentuhan dengan permukaan mold dengan waktu yang cukup lama polimer cair akan menebal di dalam mold.

	4.12 Hasil Trial Gauge Oil level

	BAB V PENUTUP
	5.1 Kesimpulan
	5.2 Saran

	DAFTAR PUSTAKA
	LAMPIRAN

