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Pada masa sekarang, plastik mulai banyak diminatiyarakat. Pada produk hasil
prosesinjection mouldingsering terjadi cacat produk, seperti keretakanypsutan
pada bagian-bagian tertentu, bentuk tidak sempuwtmaensi produk diluar dari
toleransi yang ditentukan dan lain sebagainya yhakjbatkan oleh beberapa faktor.
Salah satu faktor yang paling penting adalah desaid

Pada penelitian ini digunakan bah&olipropilene untuk memproduksi Sepatu
Jemuran Aluminum. Penelitian diawali dengan menmgigtparameter manual dari
proses yang sudah ada dan disimulasikan, kemudlzndingkan dengan hasil
simulasi menggunakan parameter standarMalaflow.

Dari hasil simulasi diperoleh kesimpulan bahvilh time berpengaruh terhadap
besarnya kebutuhamjection pressuredan clamp forceselama proses produksi.
Cacat yang terjadi berupair traps dan weld lines dapat dikurangi dengan
memberikan air trapper atau venting Besarnya temperaturemelt dapat
mempengaruhi terjadinyair traps danweld lines serta dapat menurunkait time
tanpa harus menaikkamection pressurelan clamp force.

Kata kunci: simulasifill time, injection pressure, air traps, weld lise
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