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ABSTRAK

Produk adalah produk Cover dan Trumpet. Produk ini pada saat dirakit
memerlukan kepresisian yang tinggi oleh karena material yang digunakan plastik, maka
faktor penetuan penyusutan (shrinkage) memegang peranan sangat penting pada saat
dicetak dengan mesin injection molding yang menggunakan material polipropylene.
Pada saat produk sedang dirakit beberapa kali terjadi kegagalan produk fitting akibat
terlalu kencang dan ada juga fitting yang kendor antara Cover dan Trumpet akibatnya
produk dinyatakan NG(Not Good) oleh bagian quality control yang artinya produk
tersebut tidak layak untuk dikirim ke pelanggan. Didalam tugas akhir ini penulis
melakukan langkah — langkah bagaimana teknik menganalisa cacat penyusutan
(shrinkage) material plastik terutama dikhususkan material polypropylene dimulai dari
porses injection molding lalu diambil sampel produk dengan tingkat pengujian yang
berbeda-beda akan menghasilkan ukuran produk dan nilai shringkage yang berbeda
pula. Nilai temperatur leleh yang baik digunakan untuk material polipropylene 145°-
165°. Cacat penyusutan pada material polystyrene pasti ada walaupun tidak sebesar
pada material lain seperti PP dan LDPE dan bisa diminimalisir dengan settingan

parameter proses yang bagus.
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