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Waktu Tahan dan Waktu Injeksi. (Improving Quality of Plastic in Injection Molding 

Process by Variying Pressure, Holding Time And Time of Injection) 

 

Fuad Nurdiansyah 

Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Jember 

 

 

ABSTRACT 

Nowdays plastic become very useful things for human. Almost every people in the 

world use plastic for their daily live. It means that every day we got plastic waste. 

Injection molding is one of many machine that can recycling plastic waste. Pressure, 

holding time and injection time is one of injection molding parameter. The research 

method used was multiple linear regression method. The final results of this study 

indicate that the pressure, holding time and time of injection affected tensile strength 

plastic. From the study a pressure and injection time partially have an affect for 

tensile strength. While holding time is not partially affected for tensile strength. Best 

tensile strength resulting from the condition of 7 atm pressure, holding time 5 seconds 

and 6 seconds of injection time. 

 
Key words : plastic, multiple linear regression method,   injection molding. 
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RINGKASAN 

Peningkatan Kualitas Plastik pada Proses Injection Molding dengan Variasi 

Tekanan, Waktu Tahan dan Waktu Injeksi ; Fuad Nurdiansyah, 081910101005 ; 

2013: 75 halaman; Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Jember. 

 

Plastik adalah suatu polimer yang mempunyai sifat-sifat unik dan luar biasa. 

Polimer adalah suatu bahan yang terdiri dari unit molekul yang disebut monomer. 

Jika monomernya sejenis disebut homopolimer, dan jika monomernya berbeda akan 

menghasilkan kopolimer. Penggunaan material plastik yang semakin berkembang, 

menuntut usaha  untuk mengurangi waktu dan biaya produksi. Salah satunya 

dengan  memanfaatkan variasi waktu terhadap cacat yang ditimbulkan sehingga bisa 

menemukan waktu optimal operasional dan meminimalkan pengeluaran biaya. 

Pengaturan waktu penekanan  yang  tepat akan meminimalkan berbagai macam 

cacat antara lain : flash, short shot, sink mark, dan voids. Daur ulang plastik adalah 

melakukan proses dasar daur ulang untuk mengolah sampah plastik menjadi pellet 

atau bijih plastik yang merupakan bahan dasar pembentuk plastik menurut produk 

yang diinginkan. Dalam hal ini material plastik yang akan dipakai adalah jenis PP 

(Polypropylene). Dalam injection moulding terdapat banyak sekali paramater yang 

dapat mempengaruhi hasil injeksi. Diantaranya adalah holding time, inject time, 

cooling time, mould temperature dan masih banyak lagi. Shringkage merupakan salah 

satu cacat yang menyebabkan menurunya kekuatan tarik. Dari penelitian ini 

diharapkan dapat menurunkan prosentase terjadinya cacat shringkage sehingga dapat 

meningkatkan kekuatan tarik material. Tujuan dari penelitian ini adalah (1) 

Menemukan pengaruh tekanan, inject time dan holding time pada kekuatan tarik 

plastik daur ulang (2) Meramalkan kondisi ketika waktu optimal pemrosesan dan 

kekuatan tarik terbaik pada plastik daur ulang. Pada penelitian ini digunakan jenis 

plastik polipropilena murni dan daur ulang, plastik murni dalam bentuk biji plastik 

dan plastik daur ulang dalam bentuk cacahan. Plastik dicetak dalam bentuk spesimen 

uji tarik, parameter yang digunakan yaitu tekanan, waktu tahan, dan waktu injeksi. 



x 
 

Masing-masing parameter menggunakan tiga level. Tekanan menggunakan tiga level 

yaitu, 6 atm, 6,5 atm dan 7 atm. Waktu tahan menggunakan tiga level yaitu, 3 detik, 4 

detik dan 5 detik. Waktu injeksi menggunakan tiga level yaitu, 4 detik, 5 detik dan 6 

detik. Metode penelitian yang digunakan adalah metode regresi linier berganda. 

Hasil akhir penelitian ini menunjukkan bahwa tekanan, waktu tahan dan waktu 

injeksi berpengaruh terhadap kekuatan tarik. Tekanan dan waktu injeksi berpengaruh 

secara parsial terhadap kekuatan tarik. Dan waktu tahan tidak memberikan pengaruh 

secara parsial terhadap kekuatan tarik. Dari penelitian ini didapat kondisi tekanan 7 

atm, waktu tahan 5 detik dan waktu injeksi 6 detik menghasilkan kekuatan tarik 

terbaik. 
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SUMMARY 

Improving  Quality of Plastic in Injection Molding Process by Variying Pressure, 

Holding Time and Time of Injection; Fuad Nurdiansyah, 081910101005; 2013: 75 

pages, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, University of 

Jember. 

 

Plastic is a polymer that has unique properties and remarkable. The polymer is 

a substance composed of molecular units called monomers. If a type monomers called 

homopolymers, and if different monomers will produce copolymers. The use of 

plastic materials is growing, demanding effort to reduce the time and cost of 

production. One of them is by using a variation of the induced defects that can find 

the optimal time and minimize operational expenses. Setting a proper emphasis will 

minimize various defects such as: flash, short shots, sink marks and voids. Plastic 

recycling is the process of recycling the basis for processing plastic waste into plastic 

pellets or ore that is a basic ingredient in plastics forming the desired product. In this 

case the plastic material to be used is the type of PP (Polypropylene). In injection 

molding there are many parameters that can affect the results of the injection. Among 

them is the holding time, inject time, cooling time, mold temperature and much more. 

Shringkage is a flaw that causes the decrease in tensile strength. From this research it 

is expected to reduce the percentage of defect shringkage thus increasing the tensile 

strength of the material. The purpose of this study was (1) Discovering the influence 

of pressure, inject time and holding time on the tensile strength of recycled plastic (2) 

Predicting optimal conditions when processing time and the best tensile strength on 

recyclable plastic. This research used the type of pure polypropylene plastic and 

recycled plastic in the form of pure plastic pellets and plastic recycled in the form of 

counts. Plastic molded in the form of tensile test specimens, the parameters used are 

the pressure, holding time, and the time of injection. Each parameter using three 
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levels. Pressure using three levels, namely, 6 atm, 6.5 atm and 7 atm. Holding time 

using three levels, namely, 3 seconds, 4 seconds and 5 seconds. Injection time using 

three levels, namely, 4 seconds, 5 seconds and 6 seconds. The method used is the 

method of multiple linear regression. 

The final results of this study indicate that the pressure, holding time and the 

time of the injection effect on tensile strength. Pressure and injection time partial 

effect on tensile strength. And the holding time does not give partial effect on tensile 

strength. From the research it could be the condition of pressure 7 atm, holding time 5 

seconds and 6 seconds injection time produces the best tensile strength. 
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