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RINGKASAN

Pengaruh Variasi Tekanan Injeksi dan Temperatur Barrel terhadap
Kekuatan Impact pada Proses Injection Moulding dengan Penambahan Filler
Serbuk Arang Kayu 15%; Christian Alvin Paschalis Baga, 091910101006: 88
Halaman; Program Studi Strata Satu Teknik Mesin Jurusan Teknik Mesin
Fakultas Teknik Universitas Jember.

Proses injection moulding adalah proses pembentukan produk dengan cara
memasukkan atau menginjeksikan material ke dalam cetakan yang tertutup rapat
dengan tekanan dan kecepatan tertentu. Injection moulding merupakan proses
yang paling banyak digunakan dalam proses fabrikasi material polimer.
Penggunaannya banyak digunakan dalam industri otomotif, kimia, penerbangan,
listrik, komputer, kedokteran dan peralatan militer.

Dalam penelitian ini, difokuskan tentang tekanan injeksi dan temperatur
barrel terhadap kekuatan impact pada Polipropilena (PP) dengan penambahan
filler serbuk arang kayu 15%. Dengan menvariasikan tekanan injeksi sebesar 6
bar, 7 bar dan 8 bar. Dan variasi temperatur barrel sebesar 180°C, 190°C dan
200°C.

Penelitian ini dilakukan di laboratorium uji bahan dan bengkel produksi,
jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Malang. Dari hasil penelitian didapat
bahwa peningkatan tekanan silinder meningkatkan kekuatan impak pada PP
dengan penambahan filler serbuk arang kayu 15%. Hal ini dikarenakan semakin
besar tekanan injeksi yang digunakan maka spesimen yang terbentuk semakin
padat sehingga dapat memperbesar kekuatan impak. Selain itu, penggunaan
temperatur barrel yang terlalu tinggi akan menurunkan kekuatan impak pada PP
dengan penambahan filler serbuk arang kayu 15%. Hal tersebut disebabkan oleh
viskositas dari lelehan material yang dihasilkan lebih rendah sehingga
menyebabkan udara yang masuk ke dalam barrel lebih mudah untuk ikut
terdorong ke dalam rongga cetakan yang mengakibatkan timbul cacat
porositas/void dan penyusutan/shrinkage pada spesimen uji impak dengan

persentase yang lebih besar.
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SUMMARY

Influence of Injection Pressure and Barrel Temperature Variation towards
Impact Strength at Injection Moulidng Process with 15% Wood-Charcoal
Powder Filler Addition; Christian Alvin Paschalis Baga, 091910101006: 88
pages; Tier One Program Mechanical Engineering Department of Mechanical
Engineering Faculty of Engineering, University of Jember.

Injection moulding process is a product bend process with a way to put in
or inject material into mould that fully closed with a fixed pressure and speed.
Injection moulding is one of kind process that been used in many polimer material
fabrication process. It is used in many kind industry, such as otomotif, chemical,
aeroplane, electricity, computer, medical and military industries.

In this research, it is focus on injection pressure and barrel temperature to
impact strength on polypropilena with an add wood charcoal powder 15% as a
filler. It’s with a variations of injection pressures which is 6 bar, 7 bar and 8 bar
dan a variations of barrel temperature which is 180°C, 190°C and 200°C.

This research have been done in material test laboratory and production
workshop, Mechanical Engineering, Malang Negeri Polytechnic. From this
research is found that cylinder pressure phase can increased impact strength on
PP with an add wood charcoal powder 15% as a filler. It caused by more
injection pressure used will be more solid for speciment, that will make higher for
impact strength. Besides, more higher barrel temperature used will decreased
impact strength for PP with an add wood charcoal powder as a filler 15%. It
caused by the result of material melted viscosity is lower, that will make air go
into the barrel easier to entry in cavity. So the consequence, void and shrinkage

are appeared with more percentage.
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