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ABSTRAK
Proses injection molding merupakan salah satu metode utama dalam industri
manufaktur plastik yang melibatkan penggunaan cetakan terdiri dari dua bagian
utama, yaitu core dan cavity, untuk membentuk bagian dalam dan luar produk.
Mesin injeksi plastik menyuntikkan material termoplastik cair ke dalam rongga
cetakan yang terdiri atas sisi tetap (fixed side) dan sisi bergerak (moving side).
Proses ini mencakup tahapan seperti mold close, fill injection, holding, charging,
cooling, dan mold open. Berbagai jenis mold, seperti two plate mold, serta jenis
mesin seperti hidrolik, mekanik/toggle, dan elektrik, digunakan sesuai kebutuhan
produksi. Material yang digunakan meliputi berbagai jenis polimer seperti
Polypropylene (PP), Polystyrene (PS), dan Acrylonitrile Butadiene Styrene
(ABS), yang masing-masing memiliki karakteristik dan aplikasi spesifik. Untuk
mendukung pembelajaran mahasiswa dalam memahami proses ini, khususnya
dalam simulasi aliran plastik, telah disusun sebuah buku referensi berbasis
perangkat lunak Siemens NX. Penelitian ini bertujuan untuk menjelaskan cara
melakukan simulasi aliran plastik serta mengevaluasi kesesuaian hasil simulasi
dengan proses aktual menggunakan mesin injeksi plastik. Buku disusun dengan
mengacu pada standar buku referensi dan Standar Kompetensi Kerja Nasional
Indonesia (SKKNI), serta telah melalui uji validitas, reliabilitas, dan kelayakan
dengan melibatkan 10 responden. Hasil pengujian menunjukkan bahwa buku ini
dinyatakan “Layak” dengan tingkat kelayakan sebesar 83%, dan diharapkan dapat
menjadi sumber ajar yang mendukung pembelajaran simulasi proses injection

molding secara efektif.

Kata kunci: Injection Molding, Simulasi aliran plastik, Siemens NX, Buku
refrensi, SKKNI
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ABSTRACT

Injection molding is one of the primary methods in the plastic manufacturing
industry, involving the use of molds composed of two main parts—core and
cavity—to form the inner and outer sections of a product. Plastic injection
machines inject molten thermoplastic material into the mold cavity, which
consists of a fixed side and a moving side. The process includes several main
stages such as mold close, fill injection, holding, charging, cooling, and mold
open. Various types of molds, such as the two plate mold, and machine types—
including hydraulic, toggle/mechanical, and electric—are used depending on
production needs. The materials processed include a range of polymers such as
Polypropylene (PP), Polystyrene (PS), and Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS),
each with specific properties and applications. To support student learning,
particularly in simulating plastic flow, a reference book has been developed using
Siemens NX software. This study aims to explain the procedure for conducting
plastic flow simulations and evaluate their alignment with actual results from
injection molding machines. The book was developed based on reference book
standards and the Indonesian National Work Competency Standards (SKKNI),
and was validated for accuracy, reliability, and feasibility through questionnaires
distributed to 10 respondents. The results indicate that the book is considered
"Feasible" with a score of 83%, and it is expected to serve as a valuable learning
resource for understanding plastic flow simulation in the injection molding

process.

Keywords: Injection Molding, Plastic flow simulation, Siemens NX, Reference
Book, SKKNI
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BAB |
PENDAHULUAN

.1 Latar Belakang

Salah satu jurusan yaitu Teknik Manufaktur (ME) memiliki kompetensi inti dalam
teknologi manufaktur, dies, moulding, dies casting, jig and fixture dan mesin
khusus. Pada jurusan Teknik Manufaktur terdapat prodi Teknologi Pembuatan
Perkakas Presisi (tool making) yang memiliki kompetensi keahlian di bidang
pembuatan injection mold. Proses pembuatan injection mold dibantu dengan
pembuatan rancangannya dengan menggunakan software Siemens NX.
Penggunaan software Siemens NX hanya digunakan untuk merancang , membuat
progam mesin CNC dan belum sampai pada penggunaan analisis.

Maka dari itu tugas akhir ini dibuat dengan tujuan menunjukan cara menganalisis
aliran plastik pada injection mold menggunakan software Siemens NX.

Dengan tugas akhir ini semoga dapat mendukung proses pembelajaran mahasiswa
pada program studi Tool Making. Tugas akhir ini juga dapat mempermudah
pemahaman dan pelaksanaan pembuatan cetakan injection molding melalui
pendekatan simulasi aliran plastik. Melalui penyusunan tugas akhir ini,
diharapkan dapat dihasilkan sebuah buku referensi yang dapat digunakan sebagai
panduan pembelajaran dan sekaligus mempermudah proses simulasi injection

molding menggunakan NX.

.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diaparkan di atas, berikut rumusan masalah

dari tugas akhir yang akan dibuat :

1. Bagaimana cara simulasi aliran plastik pada injection mold menggunakan
software Siemens NX?

2. Apakah hasil simulasi aliran plastik menggunakanan software Siemens NX
sesuai dengan hasil aktual?

3. Apa saja langkah-langkah dalam menyusun buku referensi tentang simulasi

aliran plastik dengan menggunakan Siemens NX ?

4. Bagaimana prosedur untuk menguji kelayakan buku referensi yang membahas

simulasi aliran plastik menggunakan Siemens NX?
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.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik

maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Fokus pembahasan pada analisis aliran plastik menggunakan software
Siemens NX.

2. Software yang digunakan untuk menganilisis yaitu Siemens NX 2007.

3. Produk yang disimulasikan menggunakan Siemens NX adalah produk Hook
Bag.

4. Mesin injeksi plastik yang digunakan adalah mesin Demag Ergotech 200 —
840 Dragon.

.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari pembuatan tugas akhir ini yaitu :

1. Mengetahui cara menganilisis aliran plastik mengguanakan software Siemens
NX.

2. Memvalidasi hasil analisis aliran plastik menggunakan Siemens NX dengan
aktual.

3. Menghasilkan buku referensi yang membahas simulasi aliran plastik dengan
memanfaatkan software Siemens NX

4. Menguji kelayakan buku referensi mengenai simulasi aliran plastik dengan
menggunakan Siemens NX untuk digunakan dalam pembelajaran.

Manfaat dari dilakukannya tugas akhir ini yaitu :

1. Buku referensi ini dapat dimanfaatkan sebagai media pembelajaran dalam
memahami simulasi aliran plastik dengan menggunakan perangkat software

Siemens NX.

1.5 Sistematika Penulisan
Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.
BAB | PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.



BAB Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan
sistem.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi jawaban permasalahan yang
dirumuskan, dan penjelasan mengenai hasil-hasil TA.

BAB V PENUTUP, berisi saran dan kesimpulan terkait TA yang dilaksanakan.



