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ABSTRAK

Injection moulding adalah proses pembentukan atau pencetakan bahan
plastik ke dalam rongga cetakan dengan cara injeksi dan perlakuan panas. Ini adalah
metode pencetakan yang banyak digunakan dalam industri manufaktur plastik
untuk produksi massal komponen plastik kompleks dengan toleransi dimensi yang
tepat. Pada proses injection moulding terdapat produk cacat seperti susut proses
yang mengakibatkan penurunan kualitas plastik yang dihasilkan. Penyusutan proses
disebabkan oleh pengaturan parameter proses pada mesin injeksi yang tidak
terpasang. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk meningkatkan kualitas produk
dengan mengoptimalkan parameter proses yang mempengaruhi susut pada bahan
plastik asli acrylonitril butadiene styrene (ABS).

Pada penelitian ini parameter proses yang digunakan untuk
meminimalkan penyusutan pada material daur ulang ABS adalah holding pressure.
Metode yang digunakan untuk menggabungkan variasi proses parameter di atas,
adalah metode desain eksperimen (DOE). Dengan metode ini diperoleh data variasi

parameter proses yang optimum terhadap susut pengolahan.

Kata kunci: injection moulding, shrinkage, ABS, metode DOE.
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ABSTRACT

Injection molding is a process of forming or molding plastic material into
the mold cavity by injection and heat treatment. It’s a molding method that is widely
used in the plastics manufacturing industry for mass production of complex plastic
components with precise dimensional tolerances. In the injection molding process,
there are defective products such as processing shrinkage resulting in decreased
quality of plastic produced. Processing shrinkage is caused by the setting of
parameter process on the unfitted injection machines. The purpose of this research
is to improve product quality by optimizing the parameter process that affect the

shrinkage in original plastic material acrylonitril butadiene styrene (ABS).

In this research, the parameter process used to minimize shrinkage in
recycled materials ABS are holding pressure. The method used to combine the
above parameter process variations, is a method of design of experiments (DOE).
With this method, the data obtained optimum parameter process variations to the

processing shrinkage.

Keyword: injection molding, shrinkage, ABS, method DOE.
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