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RINGKASAN

Pengaruh Variasi Tekanan, Waktu Tahan dan Waktu Injeksi Proses
linjection Moulding Terhadap Cacat Penyusutan (Shrinkage) dan Kekuatan
Tarik pada Campuran Polypropylene, Polyethylene, dan Polystyrene;
Abrianto Puja Kesuma, 091910101014: 104 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 pembuatan plastik sebagai bahan dasar
pembuatan peralatan rumah tangga, peralatan elektronik, bungkus makanan
sampai komponen otomotif.

Penelitian ini memfokuskan tentang tekanan injeksi, waktu tahan dan
waktu injeksi terhadap kekuatan tarik dan cacat penyusutan pada campuran
polipropilena 50%, polietilena 30%, dan polistirina 20%. Dengan memvariasikan
tekanan injeksi sebesar 6 bar, 7 bar dan 8 bar, variasi waktu tahan sebesar 2 detik,
3 detik dan 4 detik dan 5 detik. Serta variasi waktu injeksi sebesar 4 detik, 5 detik
dan 6 detik dan 7 detik.

Penelitian ini dilakukan di laboratorium uji bahan dan bengkel produksi,
jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Malang. Dari hasil penelitian didapat
bahwa peningkatan tekanan injeksi, waktu tahan dan waktu injeksi meningkatkan
kekuatan tarik pada campuran polipropilena 50%, polietilena 30% dan polistirina
20%. Hal ini dikarenakan semakin besar tekanan injeksi, waktu tahan, dan waktu
injeksi yang digunakan maka spesimen yang terbentuk semakin padat serta aliran
material terdistribusi secara merata sehingga dapat memperbesar kekuatan tarik.
Selain itu, peningkatan tekanan injeksi, waktu tahan dan waktu injeksi
menurunkan persentase cacat penyusutan pada campuran polipropilena 50%,
polietilena 30% dan polistirina 20%. Hal tersebut disebabkan oleh lelehan

material yang dihasilkan tidak terdistribusi secara merata dan campuran terdiri

vii



dari tiga material yang berbeda yang menyebakan ketidak homogenan pada

campuran polipropilena, polietilena dan polistirina.
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SUMMARY

Influence of Injection Pressure, Holding Time and Inject Time at Injection
Moulidng Process Variation towards Shrinkage and Tensile Strength of
Mixture of Polypropylene, Polyethylene and Polystyrene; Abrianto Puja
Kesuma, 091910101014: 104 pages; Bachelor of 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 molding is the most widely used in the manufacture of plastics as a base
for the manufacture of household appliances, electronic equipment, food packs to
automotive components.

In this research, it is focus on injection pressure, holding time and inject
time to tensile strength and shrinkage on mixture polypropylene 50 9%,
polyethylene 30% and polystyrene 20%. It’s with a variations of injection
pressures which is 6 bar, 7 bar and 8 bar , a variations of holding time which is 2
second, 3 secend, 4 second and 5 second and a variations of inject time which is 4
second, 5 secend, 6 second and 7 second.

This research have been done in material test laboratory and production
workshop, Mechanical Engineering, Malang Negeri Polytechnic. From this
research is found that injection pressure, holding time and inject time phase can
increased tensile strength on mixture polypropylene 50%, polyethylene 30% and
polystyrene 20%. It caused by more injection pressure, holding time and inject
time used will be more solid for speciment, as well as material flow evenly
distributed so as to make higher for tensile strength. Besides, increased injection
pressure, injection time and holding time reduced the percentage of shrinkage
defects in the mix polypropylene 50%, polyethylene 30% and polystyrene 20%. It
is caused by molten material produced is not evenly distributed and the mixture
consists of three different materials that cause the mixture inhomogenity

polypropylene, polyethylene and polystyrene.
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