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ABSTRAK

Injection molding adalah proses pembentukan material termoplastik
dimana material meleleh karena proses pemanasan yang diinjeksikan ke dalam
cetakan (mold). Dukungan ilmu pengetahuan dan teknologi dalam bidang
manufaktur sangat diperlukan, khususnya dalam hal pemanfaatan dan pengolahan
material jenis polimer. Proses pemanfaatan dan pengolahan material polimer salah
satunya yaitu injection molding. Mesin plastic injection molding bertujuan sebagai
sarana pendukung untuk menambah ilmu pengetahuan dan teknologi di bidang
manufaktur di Politeknik Negeri Cilacap.

Metode yang digunakan dalam perancangan ini menggunakan VDI 2222
yang meliputi tahapan merencana, mengkonsep desain sistem injeksi, merancang
desain sistem injeksi, perhitungan pada sistem injeksi, proses produksi sistem
injeksi, dan pengujian hasil injeksi pada mesin plastic injection molding.

Berdasarkan hasil dari rancang bangun pada sistem injeksi,didapatkan
hasil sistem injeksi menggunakan screw extruder, torsi yang terjadi pada screw
0,823 Nm, tegangan geser yang terjadi pada screw sebesar 214713,8 N/m?,
Tegangan maksimum yang terjadi pada screw sebesar 2683,9 N/m?, gaya
penjepitan 2920,7 N dan gaya injeksi 603,4 N, kecepatan screw 3,84 rpm,
kapasitas alir mesin 497,37 mm3/s, waktu yang dibutuhkan untuk mengisi rongga
cetakan selama 10,7 detik, daya yang dibutuhkan heater untuk memanaskan
barrel dari suhu 200°C-300°C yaitu 3,9 watt, estimasi waktu total proses produksi
yaitu selama 756 jam, dan hasil pengujian injeksi terbaik pada suhu 200°C dengan
waktu 20 menit.

Kata kunci : injection molding, sistem injeksi, screw extruder.
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ABSTRACT

Injection molding is a process of forming thermoplastic materials where
the material melts due to the heating process which is injected into the mold.
Support for science and technology in the manufacturing sector is very necessary,
especially in terms of the use and processing of polymer materials. One of the
processes for using and processing polymer materials is injection molding.
Plastic injection molding machines aim to be a supporting tool to increase
knowledge and technology in the manufacturing sector at the Cilacap State
Polytechnic.

The method used in this design uses VDI 2222 which includes planning
stages, conceptualizing the injection system design, designing the injection system
design, calculating the injection system, the injection system production process,
and testing the injection results on a plastic injection molding machine.

Based on the results of the design of the injection system, the results of the
injection system using a Screw Extruder were obtained, the torque that occurred
in the Screw was 0.823 Nm, the shear stress that happened in the Screw was
214713.8 N/m2, the maximum stress that occurred in the Screw was 2683.9 N
/m2, clamping force 2920.7 N and injection force 603.4 N, screw speed 3.84 rpm,
machine flow capacity 497.37 mm?/s, time required to fill the mold cavity for 10.7
seconds, power required The heater for heating barrels from a temperature of
200°C-300°C is 3.9 watts, the estimated total production process time is 756
hours, and the best injection test results were at a temperature of 200°C with a
time of 20 minutes.

Keywords: injection molding, injection system, screw extruder.
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dpully besar

dpully kecil
Tscrew

Tmotor

T
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Tmax
Ta
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Finjeksi
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DAFTAR SIMBOL DAN SINGKATAN

= Diameter pully besar (mm)

= Diameter pully kecil (mm)

= Torsi pada screw (Nm)

= Torsi pada motor (Nm)

= Tegangan geser pada screw (N/m?)

= Torsi (N.m)

= Tegangan maksimum pada screw (N/m?)

= Tegangan yang diizinkan pada screw (kg/mm?)
= Kekuatan tarik pada material (kg/mm?)

= safety factor 1

= safety factor 2

= Gaya pencekaman (N)

= Gaya injeksi (N)

= Faktor tebal dinding pada mold (kg/cm?q)

= panjang aliran gate sampai titik terjauh (cm)
= Tekanan isi spesifik (N/mm?)

= Luas penampang produk (mm?)

= Pitch screw (mm)

= Kecepatan screw extruder (mm/detik)

= Kapasitas alir mesin (mm?%/s)

= Waktu (detik)

= Daya yang dibutuhkan untuk memanaskan barrel (watt)
= Konduktivitas termal pada besi (40 W/m°C)
= Luas penampang pada barrel (m?)

= Selisih suhu akhir dan suhu awal (°C)

= Waktu rata-rata (detik)

=Waktu total pemotongan (menit)

= Kecepatan makan (mm/menit)
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= Gerak makan (mm/putaran)

= Putaran poros utama (putaran/menit)

= Panjang langkah pemotongan (mm)

= Panjang langkah awal pemotongan (mm)

= Panjang pemotongan benda kerja (mm)

= Panjang langkah akhir pemotongan (mm)

= Gerak makan per mata potong pada gurdi(mm/putaran)

= Jumlah mata potong pada mata bor
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