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Injection moulding adalah penyuntikan atau injeksi material plastik lumer
ke dalam cetakan untuk membentuk produk. Formulasi yang baik dari
proses injeksi dipengaruhi oleh beberapa faktor, faktor vyang
mempengaruhi proses injeksi diantaranya suhu lumer plastik, design
produk, kecepatan injeksi (injection speed) serta tekanan injeksi (/njection
pressure). Penelitian ini mengkaji parameter yang berpengaruh terhadap
flow length dari material polypropylene (PP). Material ini dipilih
dikarenakan umum digunakan dalam kehidupan, seperti wadah makanan
dan minuman. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui seberapa jauh
kemampuan alir plastik PP dengan tebal produk 1 mm berdasar pada
Tabel reasonable design values for the L/t ratio pada buku Molding
Simulation : Theory and Practice. Tahapan penelitian ini adalah membuat
layout untuk mencetak specimen penelitian, analisis cetakan spesimen,
trial mould dengan parameter yang sudah dihitung dan mengubah
parameter injection pressure secara bertahap, mengukur dan mengkaji
flow length yang dihasilkan dari proses tria/ injeksi, dan menyimpulkan
hasil percobaan. Hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan
pertimbangan ketika merancang sebuah produk yang berbahan PP
sehingga dapat meminimalisir kegagalan dalam perancangan dan
pembuatan mo/d.

Kata Kunci:

ABSTRACT

Polypropylene
Injection pressure
Flow length
Parameter injeksi
mould

Injection molding is the injection of melted plastic material into a mold to
form a product. A good formulation of the injection process is affected by
several factors, factors that affect the injection process include the plastic
melt temperature, product design, injection speed and injection pressure.
This study examines the parameters that affect the flow length of the
polypropylene (PP) material. This material was chosen because it is
commonly used in life, such as food and beverage containers. This study
aims to determine how far the flowability of PP plastic with a product
thickness of 1 mm is based on the table of reasonable design values for the
L/t ratio in the book Molding Simulation: Theory and Practice. This
research method goes through several steps including, creating a cavity
layout to form the research specimens, analysis of specimen molds, trial
molds with calculated parameters and changing injection pressure
parameters gradually, measuring and assessing the resulting flow length of
the injection trial process, concluding the experimental results. The
results of this study are expected to be taken into consideration when
designing a product made from PP so as to minimize failures in the mold
making process.
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1. PENDAHULUAN

Salah satu faktor dalam pembuatan produk yang membuat produk plastic menjadi baik adalah
mengetahui mengenai sifat material plastk dan mengetahui parameter injeksi yang akan digunakan.
Mengetahui hal tersebut akan membuat design produk dan cetakan menjadi optimal. Tabel penunjang
penelitian ini dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Reasonable Design Values for the L/t ratio

Abbreviation Flow:Wall thickness

Pada Tabel 1, disebutkan bahwa perbandingan flow /ength material PP ketika tebal produk 1 mm
adalah 230mm-340 mm, tetapi pada tersebut tidak dijelaskan mengenai kondisi dan parameter seperti
apa agar flow length yang didapat adalah 230 mm-340 mm. Bredasarkan hal tersebut maka
dilakukanlah suatu penelitian untuk mengkaji kondisi dan parameter seperti apa yang memengaruhi
flow length material PP tersebut.

Uji coba dilakukan dengan mengubah parameter injeksi secara bertahap dengan acuan yaitu pada
buku “Dasar-Dasar Perancangan Cetakkan Injeksi Plastik”, berdasar pada buku tersebut dikatakan
bahwa injection pressure material plastic PP adlaah 730 kgf/cm-1410 kgf/cm. Pada penelitian ini
dilakukan dua percobaan (posisi) gateyang berbeda, posisi pertama gateberada pada ujung cavity, dan
posisi kedua gate berada pada tengah cavity. Hal tersebut dilakukan untuk melihat pakah posisi gate
berpengaruh pada flow length.
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Untuk mendapatkan hasil yang optimal, maka diperlukanlah suatu pembatasan masalah. Batasan
masalah yang diterapkan pada penelitian ini adalah tidak membahas mengenai perancangan moul/d,
tidak membahas mengenai pembuatan moul/d, konstruksi mould yang digunakan adalah two plate
mould dengan tipe FTBSA 3040 (PT. Suryamas Akurasi) dengan ukuran 300 mmx400 mmx250 mm,
ketebalan produk 1 mm dengan lebar produk 30 mm, material plastik yang digunakan adalah PP,
mesin injeksi yang digunakan adalah mesin injeksi Demag Ergotech 200-840 Dragon, dan mesin injeksi
harus sudah dilakukan kalibrasi terlebih dahulu.

Tujuan karya tulis ini adalah mengetahui nilai flow /ength arah memanjang dan melebar, mengetahui
kesesuaian nilai flow length hasil uji coba terhadap Tabel referensi, dan mengetahui kondisi serta
parameter yang memengaruhi flow length material polypropylene.

2. LANDASAN TEORI

2.1 Mould

Mould adalah cetakan yang dipergunakan untuk mencetak material plastik. Mou/d terbagi menjadi dua
bagian, yaitu fixed side dan moving side. Inti cetakan plastik adalah cavity dan core, dimana bagian
luar produk plastik dibentuk oleh cavity yang berada pada fixed side, sedangkan bagian dalam produk
dibentuk oleh core yang berada pada moving side.

Pertemuan antara fixed side dan moving side disebut parting line, sedangkan jarak antara cavity dan
core ketika mould tertutup merupakan ketebalan produk. Bentuk core dan cavity sangat beragam
dapat berbentuk pelat utuh atau diberi sisipan (/nser).

2.2 Proses Injeksi

Proses injeksi plastik berlangsung ketika mould dalam keadaan tertutup (mould close). Granulat
plastik dari Aopper masuk ke dalam barre/, lalu granulat plastik dipanaskan di barre/ secara bertahap
hingga lumer sambil didorong olerh screw menuju mould. Produk terbentuk akibat plastik lumer yang
diinjeksikan ke ruang cetakan moul/d dengan kontur yang diinginkan. Untuk menahan /injection pressure
pada mould, mesin injeksi harus memberikan gaya cekam (clamping force) lebih besar dari injection
pressure.

2.3 Faktor yang Memengaruhi Proses Injeksi
2.3.1 Volume Injeksi

Volume injeksi merupakan volume yang dibutuhkan untuk mengisi penuh rongga cetakan pada
mould untuk mencetak produk.

2.3.2 Injection Pressure

Tekanan Injeksi adalah jumlah tekanan yang dibutuhkan untuk menyuntikkan lelehan plastik ke dalam
cetakan. Amplitudo dari tekanan maksimum ditentukan atas dasar spesifikasi untuk setiap jenis
plastik. Lelehan plastik menghasilkan hambatan (tekanan di rongga cetakan) dalam proses aliran,
dengan adanya hambatan tekanan internal di rongga cetakan, mesin harus memberikan daya yang
lebih besar atau sama dengan hambatan ini (tekanan hidrolik) selama injeksi untuk memaksa aliran
material cair ke dalam rongga cetakan. Tekanan yang tinggi akan mengakibatkan overpack atau
flashing, bahkan bisa mengakibatkan moul/d rusak. Sebaliknya jika terlalu rendah akan membuat
produk shot short produk tidak penuh.
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2.3.3 Clamping Force

Gaya cekam (clamping force) adalah gaya yang dibutuhkan mesin untuk menahan kedua bagian
cetakan agar tidak membuka pada saat pembentukan dan menahan tekanan injeksi yang dihasilkan,
sehingga mesin harus mampu menerapkan tekanan berlawanan yang cukup untuk menahannya agar
tetap tertutup selama fase pengisian dan pendinginan. Besarnya gaya pembentukan yang terjadi sangat
dipengaruhi tekanan spesifik bahan, tebal dinding produk, luas proyeksi rongga cetakan dan posisi

gate terhadap sisi terjauh aliran yang dicapai dalam pembentukan produk.

2.3.4 Temperatur Mould

Temperatur mould yaitu pemanasan awal cetakan sebelum cetakan dialiri oleh bahan plastik yang
melumer. Apabila temperatur cetakan tidak mencapai suhu yang dibutuhkan maka biasanya aliran
plastik akan terhambat. Rekomendasi temperatur mou/d berdasar jenis plastik yang digunakan dapat

dilihat pada Tabel 2 ini.

Tabel 2. Temperatur leleh dan nilai thermalbahan

2.3.5 TemperaturLeleh

Temperatur injeksi adalah temperatur leleh plastik saat diinjeksikan kedalam cetakan melalui nozz/e. Suhu
leleh dapat mempengaruhi viskositas plastik dan berat molekul produk akhir, dan jika suhu leleh tidak
konsisten atau tidak seragam selama injeksi, dapat mengakibatkan cacat bagian. Setiap jenis material
plastik memiliki titik leleh yang berbeda-beda hal tersebut dapat dilihat pada Tabel 2 temperatur leleh dan

nilai thermalbahan.
2.3.6 Cooling Time

Cooling time adalah jumlah waktu yang diperlukan oleh plastik leleh untuk memadat. Cooling time atau
waktu pendinginan adalah bagian penting dari proses injeksi, saat pendinginan tidak dilakukan dengan
benar bagian plastik yang belum cukup mengeras dapat rusak ketika proses ejection. Sistem pendingin yang

memadai dibutuhkan untuk memindahkan panas dari cetakan.
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| Temperatur | Temperatur | Temperatur Masa Jenis | Masa Jenis
Material Leleh Dinding Sentak Rata- Clety Rata-Rata ‘ pada
‘ © [ Kaviti Rata [ saat | Temperatur
‘ © c | (mm?/s] | Pendinginan |  ruang
lg/om’] | [g/em’]

ABS 200-270 50 - 80 60~ 100 0,084 | 1,03 ‘ 1,06
HDPE 200-300 40-60 60 - 100 0,078 | 0,82 ‘ 0,95
LDPE 170 - 245 20-60 50-90 0,087 0,79 0,92
PA B 235-275 60-95 70-110 0,089 1,05 1,13
PA 6.6 260 - 300 60-90 80 - 140 0,089 1,05 1,14
PBTP 230-270 30-90 80 - 140 0,089 1,05 131
PC 270-320 85-120 90 - 140 0,112 114 1,20
PMMA | 180-260 10-80 70-110 0,074 1,14 1,18
POM ‘ 190 - 230 40-120 90-150 0,059 1,30 1,41
PP { 200-300 20-100 60 - 100 0,067 0,83 0,90
PS | 160 -280 10-80 60 - 100 0,086 1,01 1,05
PVC keras | 150 -280 20-70 60-100 0,073 1,35 | 1,40
PVC Lunak 120-190 20-55 60 - 100 0,072 1,23 1,28
SAN | 200-270 40-80 60-110 | 0,086 1,05 1,08

[ |
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2.3.7 Injection Speed

Kecepatan injeksi mengacu pada kecepatan screw bergerak selama injeksi. Besarnya sangat
dipengaruhi putaran ulir transportir dan dibatasi oleh kapasitas alir mesin / injection rate mesin serta
diameter nozzle mesin. ketika screw bergerak cepat maka aliran plastik akan mengalir lebih cepat.
Semakin cepat aliran plastik maka waktu yang dibutuhkan untuk mengisi rongga cetakan akan
semakin cepat dan mempersingkat cycle time.

2.4 Plastik

Plastik merupakan molekul besar atau makromolekul yang terdiri dari banyak sub-unit berulang, serta
merupakan hasil penyulingan atau filterisasi dari minyak bumi. Unsur utama pembentuk plastik adalah
C, H, O, dan N. Molekul-molekul plastik bergabung menjadi sebuah rangkaian panjang yang disebut
polimer yang artinya “suku-suku yang amat panjang”. Suatu rangkaian polimer biasanya terdiri dari
beribu-ribu rantai.

2.4.1 Plastik Polypropylene

Polypropylene (PP) adalah "polimer adisi" termoplastik yang terbuat dari kombinasi monomer
propilena. Polypropylene pertama kali dipolimerisasi pada tahun 1951 oleh sepasang ilmuwan minyak
Phillips bernama Paul Hogan dan Robert Banks dan kemudian oleh ilmuwan Italia dan Jerman Natta
dan Rehn. Profesor Giulio Natta, menyempurnakan dan mensintesis resin polypropylene pertama di
Spanyol pada tahun 1954. Pada 1957 polypropylene dilemparkan pertama kali ke pasar oleh Hoecst
AG. Polypropylene adalah termoplastik yang keras, kaku dan kristal yang dihasilkan dari monomer
propena (atau propilena). Ini adalah resin hidrokarbon linier. Rumus kimia polypropylene adalah
(C3H6) n.
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Diagram alir untuk penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 1.

68 | JTRM
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Studi Literatur

|

Pemilihan Material

|
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o

- Gambar Susuna |
- Gambar Kenja
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|

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Flow Chart Penelitian
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3.1 Perhitungan dan Penentuan Parameter Injeksi

Perhitungan dan penentuan parameter injeksi dilakukan mengikuti rumus dan hitungan dari referensi-
referensi yang dikumpulkan. Variabel dari penelitian juga ditentukan disini.

3.2 Variabel Bebas

Variabel bebas merupakan variabel yang memengaruhi atau yang menjadi sebab perubahannya atau
timbulnya variabel dependen atau terikat. Variabel bebas dalam penelitian ini adalah parameter
tekanan injeksi yang dirubah secara bertahap.

3.2.1 Tekanan Injeksi
Tekanan injeksi yang digunakan dapat dilihat pada Tabel 3 ini.

Tabel 3. Tekanan Injeksi yang Digunakan

| PMma | pPom POM P PP

5 | Dryng temperature re) | 70~100 10 110

| i 6 | Drying tima (he) 2~8§ 2 2
1 1
| ' 7 \ foctiun (ybise tervwsslws 1'C) | 190 <220 | 180239 | 1un-~230fl| 200-~300 J200~300

8 | injection mowg temperature  ('C) | 40~90 60~120 | eo~120f| 20~90 20~30

9| Injecticn pressure (kgt/em') | 703~1410| 703~1410| 230~1401 4| 703~1410 §703~1430

= 10| Compression temperature ('C) | 149~218 - - 171~288 f[171~288
(egl/em') | 141~703 - - 0.35~0.70 .35~0.70
01~04 2~25 0« 10~25 fo2~08

%) |
© gravity/ (demity) t17~120| Lai~142| 161 floso~001 [h22~1.23

(agt/em’) | 470--770 | 580~800 |125c~120fll 210~400 J 560~1500
%) 2~10 25~7% 3 100~800 2~a

ngin (xgt/em') | Bea~1270| 1270 1200 fIf 260~562 J387~492

(kgt/em’) | 912~130 291 1970 352~492 Q492~773

(xgt/em’) | 1.6~27 | 5.4~13 10 22~110 76~

MB5~105 | M78~0¢ MI9 R50~110 R102~11!

=T T
¥ \ istance (continuous) ('C) | 59.8~93 50 104 83~115 §121~138

D-v:mn-«;‘ = (C) | 23.7~99 124 110 45.5~55.8 §59.8~92

| B | s oo ID a8 ‘u
| -l ‘ ing sue s 18.6kgt/em!

ng stre: : agxgl/em' |79.2~107 170 158 103~130 f117~161

Clear covees| Gaars and

l
|
! Ughting
‘ scrprrants

Cwcorative | Magnet
Use Pty ahecesar
Buttang Conmctors | Covi

Berdasarkan fada Tabel 2, maka range dari tekanan injeksi untuk material PP adalah 703 -
1410 Kgf/cm<. Tekanan injeksi yang akan digunakan pada penelitian ini adalah:

Psf = 703 Kgf/cm? = 689,6 bar — 690 bar
Psf = 1056,5 Kgf/cm2 = 1036,4 bar — 1036 bar
Psf = 1410 Kgf/cm = 1383,2 bar — 1383 bar

3.3 Variabel Terikat

Variabel terikat atau variabel dependen merupakan variabel yang dipengaruhi atau yang menjadi
akibat karena adanya variabel bebas. Variabel terikat dalam penelitian ini adalah ukuran dimensi
spesimen hasil percobaan injeksi, seberapa jauh kemampuan pengisian saat proses injeksi dengan
parameter tekanan injeksi yang diubah-ubah.

34 Variabel Kontrol

Variabel kontrol adalah variabel yang dikendalikan atau dibuat kostan sehingga hubungan variabel
bebas terhadap variabel terikat tidak dipengaruhi oleh faktor luar yang tidak diteliti. Dalam penelitian
ini variabel kontrolnya adalah volume injeksi, clamping force, temperatur mould, temperatur leleh,
cooling time, injection speed, tipe mesin injeksi yang digunakan dan jenis material yang digunakan.
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3.4.1 Volume Injeksi
Perhitungan volume injeksi adalah sebagai berikut :

V=nr’t (mm’)

Keterangan :

V = Total volume injeksi (mm3) t

= Langkah screw (mm)

r = Jari-jari screw(mm) (25mm pada mesin Demag Ergotech 200-840 Dragon) p = Nilai
konstanta (3,14)

Untuk volume produk spesimen dibantu dengan aplikasi so/idworks dapat dilihat pada Gambar 2 ini.

Volume = 19131.39 cubic millimeters

Gambar 2. Specimen Runner Panjang

Setelah mengetahui volume maka langkah screw dapat dihitung.

v produk + v (runner + gate + sprue

3,14 X (25 mm)?
19131,39 mm3

t=

t =

3,14 x (25 mm)?
t=974mm~ 9,7mm

maka parameter langkah screw yang dimasukan pada mesin adalah 9,7 mm.

Untuk volume spesimen dibantu dengan aplikasi solidworks dapat dilihat pada Gambar 3 ini.

Volume = 13385.32 cubic millimeters

Gambar 3. Specimen Runner Pendek
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v produk + v (runner + gate + sprue

t= 3,14 x (25 mm)?
13385,32 mm?3

t =
3,14 X (25 mm)?
t=682mm~ 68mm

maka parameter langkah screw yang dimasukan pada mesin adalah 6,8 mm.

3.4.2 Clamping Force

e Runnerl (Panjang)
Luas proyeksi isian (Aproj) diketahui dengan dibantu oleh aplikasi solidworks.

Luas proyeksi dapat dilihat pada Gambar 4 ini.

Surface area = 124.26 square centimeters

Surface area = 57.57 square centimeters

Gambar 4. Luas Proyeksi RunnerPanjang

Semakin bertambahnya injection pressure maka clamping force juga ikut bertambah.
Berikut adalah perhitungan clamping force yang dibutuhkan tiap tahap pada runner

panjang:
a. Injection pressure terendah
Fc = Psf. Aproj (kg.f)
=690 kg/cm2 x (124,26 cm? + 57,57 cm2)
= 125462,7 Kg.f
= 1230,36 kN

b. Injection pressure tengah
Fc = Psf. Aproj (kg.f)
= 1036 kg/cm? x (124,26 cm? + 57,57 cm?)
= 188375,88 Kg.f
= 1847,33 kN
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C. Injection pressure tertinggi
Fc = Psf. Aproj (kg.f)

= 1383 kg/cm2 x (124,26 cm? + 57,57 cm2)
= 251470,89 Kg.f
= 2466,08 kN

e Runner2 (Pendek)
Luas proyeksi isian (Aproj) diketahui dengan dibantu oleh aplikasi solidworks.
Luas proyeksi dapat dilihat pada Gambar 5 ini.

Surface area = 124.26 square centimeters

Surface area = 19.30 square centimeters

Gambar 5. Luas Proyeksi RunnerPendek

a. Injection pressure terendah
Fc = Psf. Aproj (kg.f)

= 690 kg/cm? x (124,26 cm? + 19,30 cm?)
= 99056,4 Kg.f
= 971,41 kN

b. Injection pressure tengah
Fc = Psf. Aproj (kg.f)

= 1036 kg/cm? x (124,26 cm? + 19,30 cm?)
= 148728,16 Kg.f
= 1458,52 kN

C. Injection pressure tertinggi
Fc = Psf. Aproj (kg.f)

= 1383 kg/cm? x (124,26 cm? + 19,30 cm?)
= 198543,48 Kg.f
= 1947,04 kN
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3.4.3 Temperatur Mould

Berdasarkan Tabel 2. dapat dilihat bahwa rekomendasi temperatur mou/d untuk material jenis
polypropylene adalah 200 ¢ ~ 1000 C

3.4.4 TemperaturLeleh

Temperatur Leleh dapat dilihat pada Tabel 2. untuk material jenis polypropylene adalah 2000C ~
0

3007C

3.4.5 Cooling Time
Cooling time dapat dihitung dengan cara :

Tm—Tw
Te—Tw

) (detik)

2

s 4 8
t :—X—Xln — X
KU et 2 (112

Keterangan :
tku = Waktu pendinginan (detik)
Tebal produk (mm)

S

aeff = Thermal diffusivity efektif plastik (mmz/detik/10'4) (pada Tabel 2.) Tm
= Temperatur leleh (°C)
Tw = Temperatur dinding (°C) Te
Maka : = Temperatur sentak (°C)
_ 12 4 8 250 — 60 .
tKU _O,O?XE X ln(ﬁ Xﬂ) (detlk)

tkU = 12,34 detik

Sehingga cooling time untuk produk spesimen adalah 12,34 detik

3.4.6 Injection Speed

Kecepatan material untuk material polypropylene (PP) adalah cepat. Spesifikasi mesin injeksi yang
digunakan mempunyai kemampuan sebesar 1 mm/s — 119 mm/s. Kecepatan injeksi pada mesin yang
digunakan dibagi menjadi 3 bagian, yaitu lambat pada range 1mm/s — 40 mm/s, sedang pada range
40 mm/s — 80 mm/s, dan cepat pada range 80 mm/s — 119 mm/s. Kecepatan injeksi material
polypropylene (PP) yang digunakan pada pengujian ini adalah 110 mm/s.

3.4.7 Tipe Mesin
Tipe mesin yang digunakan adalah Demag Ergotech 200-840 Dragon dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 6. Mesin Injeksi
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4. HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Parameter

Parameter injeksi menggunakan data-data yang sudah dihitung sebelumnya. Namun, Clamping force
digunakan 900kN dikarenakan operator mesin injeksi yang tidak menyarankan untuk menggunakan
parameter lebih dari 900kN. data parameter dapat dilihat pada Tabel 4 ini.

Tabel 4. Data Parameter

No Parameter Mesin Injeksi Nilai

1 | Clamping force 900 kN

2 | Temperatur Mould 20V c-30YcC
3 | Temperatur Leleh 250Y C

4 | Cooling time 12,34 detik
5 | Injection Speed 110 mm/s

Nilai injection pressure yang digunakan dapat di lihat pada Tabel 5 ini.

Tabel 5. Nilai Injection Pressure

690 bar | 1036bar | 1383 bar

4.2 Hasil Rata-Rata Injeksi pada RunnerPanjang

Penambahan rata-rata dapat dilihat pada Tabel 6 ini.

Tabel 6. Penambahan Rata-Rata Runner Panjang

No | Penambahan Panjang Rata- Penambahan Panjang Rata- | Penambahan Panjang Rata-
rata Produk Hasil Injeksi rata Produk Hasil Injeksi rata Produk Hasil Injeksi
(Injection pressure Terendah (Injection pressure Tengah (Injection pressure Tinggi
690 bar) 1036 bar) 1383 bar)
1 4,28 mm 2,31 mm 0,52 mm

Hasil panjang rata-rata pada runner panjang dapat dilihat pada Tabel 7 ini.

Tabel 7. Hasil Panjang Rata-Rata pada Runner Panjang

Panjang Rata-rata Pani Panjang Rata-rata Produk
S anjang Rata-rata Produk S
No| ek | Canection presure rasTniekSl 7ot e Tinggi 1383
'(I' erjggdlgh ,gg%sit;rre)' pressure Tengah 1036 bar) v P bar) 99
1 |22,6mm 242,41 mm 237,8 mm 214,93 mm

Nilai tersebut disajikan dalam bentuk grafik agar terlihat perbedaan pengaruh dari tiap nilai
injection pressure, grafik dapat dilihat pada Gambar 7 berikut.
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4.3

Flow length (mm)
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Gambar 7. Grafik Pengaruh Tekanan Injeksi Terhadap Flow length (RunnerPanjang)

Hasil Rata-Rata Injeksi pada RunnerPendek

Penambahan rata-rata dapat dilihat pada Tabel 8 ini.

Tabel 8. Penambahan Rata-Rata RunnerPendek

Penambahan Panjang Rata- | Penambahan Panjang Rata- | Penambahan Panjang Rata-
No rata Produk Hasil Injeksi rata Produk Hasil Injeksi rata Produk Hasil Injeksi
(Injection pressure Terendah (Injection pressure Tengah (Injection pressure Tinggi
690 bar) 1036 bar) 1383 bar)
1 1,32 mm 1,09 mm 1,22 mm

Hasil panjang rata-rata pada runner pendek dapat dilihat pada Tabel 9 ini.

Tabel 9. Panjang Rata-Rata RunnerPendek

Panjang Rata-rata Produk . ) Panjang Rata-rata
Screw Hasil Injeksi FEEINE Ra.ta rata 'Produk Produk Hasil Injeksi
No L Hasil Injeksi B
back | (Injection pressure Terendah ressure Tengah 1036 bar) (Injection pressure
690 bar) P 9 Tinggi 1383 bar)
1 |9,7mm 294,88 mm 306,16 mm 315,93 mm

Nilai tersebut disajikan dalam bentuk grafik agar terlihat perbedaan pengaruh dari tiap nilai
Injection pressure, grafik dapat dilihat pada Gambar 8 berikut.
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Gambar 8. Grafik Pengaruh Tekanan Injeksi Terhadap Flow length (RunnerPendek)

5. KESIMPULAN
Dari proses penelitian yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan beberapa hal sebagai beikut:

1. Dari data yang didapat dari uji coba didapatkan nilai pada arah memanjang dan melebar.
Adapun nilai pada arah memanjang yang terendah dengan injection pressure 1383 bar
menghasilkan flow length sepanjang 214,93mm dan nilai tertinggi dengan injection pressure
690 bar menghasilkan flow /ength sepanjang 242,41mm. Lalu nilai pada arah melebar yang
terendah dengan /injection pressure 690 bar menghasilkan flow /ength sepanjang 294,88mm
dan nilai tertinggi dengan injection pressure 1383 bar menghasilkan flow length sepanjang
315,93mm. Sehingga semakin besar tekanan injeksi tidak selalu diikuti dengan peningkatan
flow length dari material polypropylene.

2. Berdasarkan hasil uji coba pada penelitian ini pengaruh dari arah aliran injeksi yaitu arah
aliran injeksi melebar menghasilkan flow /ength yang lebih panjang daripada arah aliran injeksi
memanjang. Mengacu pada Tabel referensi yang digunakan rata-rata semua percobaan
injeksi menghasilkan flow length yang masuk dalam range yang terdapat pada Tabel. Hanya
percobaan injeksi arah memanjang dengan /njection pressure 1383 bar yang tidak masuk
range pada Tabel.

3. Dari penelitian dan analisis yang telah dilakukan dapat disimpulkan bahwa parameter seperti
Injection pressure, injection speed, jenis material, arah aliran injeksi, lintasan runner, lebar
cavity berpengaruh terhadap flow fength.
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