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ABSTRAK 

 

Proses injeksi termasuk salah satu proses utama dalam pembuatan produk 

plastik. Faktor yang mempengaruhi proses injeksi diantaranya jenis material 

plastik, suhu material, suhu nozzle, suhu cetakan, design produk, tekanan injeksi, 

kecepatan injeksi, dan lain sebagainya. 

  

Salah satu contoh material plastik yaitu, ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) 

yang termasuk ke dalam jenis plastik thermoplastik. Thermoplastik adalah bahan 

sintetik organik yang dapat melumer saat dipanaskan dan dapat dibentuk 

dibawah pengaruh tekanan. Plastik ABS memiliki sifat yang diantaranya tahan 

terhadap bahan kimia, stabil terhadap panas, tahan pukul, keuletan yang tinggi, 

tahan pecah, permukaannya bagus dan mudah diproses. 

 

Pada buku “Molding Simulation : Theory and Practice terdapat tabel reasonable 

design values for the L/t ratio. Pada tabel tersebut disebutkan bahwa flow length 

atau panjang mampu alir material ABS dengan tebal produk 1mm adalah 100mm-

200mm. Namun tabel tersebut tidak menjelaskan secara rinci kondisi dan parameter 

seperti apa agar flow length yang didapat 100mm-200mm. 

 

Penelitian ini bertujuan mengetahui flow length material ABS pada tekanan injeksi 

terendah dan tertinggi dengan mould temperature 25 °C (mould temperature 

material plastik yang benar adalah 50 – 80 °C), mengetahui perbandingan antara 

hasil trial dengan tabel referensi, mengetahui pengaruh tekanan injeksi terhadap 

flow length material plastik ABS pada runner panjang dan runner pendek. Hasil 

penelitian ini dapat digunakan sebagai pertimbangan saat men design sebuah 

produk plastik dengan ketebalan 1mm. 

 

Berdasarkan kondisi dan parameter yang digunakan pada penelitian ini, dihasilkan 

bahwa semakin besar tekanan injeksi (injection pressure), flow length yang 

dihasilkan akan semakin panjang dan suhu mould mempengaruhi flow length yang 

dihasilkan. Serta agar didapatkan flow length atau mampu alir sesuai dengan tabel 

reasonable design values for the L/t ratio, maka lebar cetakan produk / specimen 

yang tepat yaitu untuk runner panjang adalah 7,941 mm dan runner pendek adalah 

12,687 mm 

 

 

 

Kata kunci : Plastik ABS, flow length. 
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ABSTRACT 

 

The injection process is one of the main processes in the manufacture of plastic 

products. Factors that affect the injection process include the type of plastic 

material, material temperature, nozzle temperature, mold temperature, product 

design, injection pressure, injection speed, and so on. 

  

One example of a plastic material is ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) which 

is a type of thermoplastic plastic. Thermoplastics are organic synthetic materials 

that melt when heated and can be formed under the influence of pressure. ABS 

plastic has properties that include chemical resistance, heat stability, impact 

resistance, high tenacity, shatter resistance, good surface and easy processing. 

 

In the book “Molding Simulation: Theory and Practice, there is a table of 

reasonable design values for the L/t ratio. The table states that the flow length of 

ABS material with a product thickness of 1mm is 100mm-200mm. However, the 

table does not explain in detail the conditions and parameters for the flow length 

to be 100mm-200mm. 

 

This study aims to determine the flow length of ABS material at the lowest and 

highest injection pressure with a mold temperature of 25 °C (the correct plastic 

material mold temperature is 50-80 °C), to find out the comparison between the 

trial results and the reference table, to determine the effect of injection pressure 

on flow. length ABS plastic material on the long and short runners. The results 

of this study can be used as a consideration when designing a plastic product 

with a thickness of 1mm. 

 

Based on the conditions and parameters used in this study, it was found that the 

greater the injection pressure, the longer the resulting flow length and the mold 

temperature affecting the resulting flow length. And in order to obtain a flow 

length or flowability in accordance with the table of reasonable design values 

for the L/t ratio, the correct width of the product/specimen mold is 7.941 mm for 

the long runner and 12.687 mm for the short runner. 

 

 

 

Keywords: ABS plastic, flow length. 
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Fc =     Gaya cekam mesin (Kg.f) 

Psf =     Tekanan isi spesifik / injection pressure (kg/cm2) 

Aproj =     Luas proyeksi isian (cm2) 

V =     Total volume injeksi (mm3) 

t =     Langkah screw (mm) 

r =     Jari-jari screw (mm)      

A  =     Diameter screw (mm) 

𝜋 =     Nilai konstanta (3,14)  

tKU =     Waktu pendinginan (detik) 

s  =     Tebal produk (mm) 

α eff  =     Thermal diffusivity efektif plastik (mm2/detik/10-4) 

𝜋 =     Nilai konstanta (3,14) 

Tm  =     Temperatur leleh (°C)  

Tw  =     Temperatur dinding (°C)  

Te  =     Temperatur sentak (°C)  

 

 

T = Top Plate 

A = Cavity Plate 

B = Core Plate 

U = Stripper Plate 

C = Spacer Block 

E = Ejector Retainer Plate 

F = Ejector Base Plate 

L = Bottom Plate 

GBA = Guide Bushing 

GPA = Guide Pillar 

RPN = Return Pin 
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PENDAHULUAN 

 

I.1 Latar Belakang Masalah 

Proses injeksi termasuk salah satu proses utama dalam pembuatan produk plastik. 

Terdapat beberapa faktor yang mempengaruhi proses injeksi diantaranya jenis 

material plastik, suhu material, suhu nozzle, suhu cetakan, design produk, tekanan 

injeksi, kecepatan injeksi, dan lain sebagainya. 

 

Salah satu faktor yang mempengaruhi proses injeksi adalah material plastik yang 

digunakan. Mengetahui sifat dari material plastik yang digunakan akan membuat 

design produk dan cetakan menjadi optimal. Berdasar hal tersebut penulis mencoba 

untuk menganalisis bagaimana kemampuan alir material plastik ABS (Acrylonitrile 

Butadiene Styrene) saat diinjeksi, hal apa saja yang dapat mempengaruhi dari 

kemampuan alir material tersebut pada rongga cetakan saat diinjeksi. 

 

Pada buku “Molding Simulation : Theory and Practice, terdapat tabel reasonable 

design values for the L/t ratio. 

Tabel I. 1 Reasonable design values for the L/t ratio
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Gambar I. 1 Specimen 

Pada tabel tersebut disebutkan bahwa flow length atau panjang mampu alir material 

ABS dengan tebal produk 1mm adalah 100mm-200mm. Disana tidak disebutkan 

kondisi dan parameter seperti apa agar flow length yang didapat 100mm-200mm. 

 

Penelitian ini akan menggunakan 2 runner, dimana runner tersebut akan di bedakan 

posisi nya. 1 runner akan di posisikan bebas dalam artian saat proses injeksi tidak 

ada hambatan dan 1 runner lainnya akan di posisikan dekat hambatan dalam artian 

saat proses injeksi terdapat hambatan, dimana hambatan tersebut yaitu menabrak 

dinding langsung. Dibuat nya 2 runner ini guna mengetahu flow length yang 

dihasilkan antara runner yang bebas dan runner yang terdapat hambatan. Serta pada 

penelitian ini akan menggunakan temperatur suhu mould yaitu dengan suhu 

ruangan 25°C. 

 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh tekanan injeksi terhadap flow 

length material plastik ABS, mengetahui kemampuan alir plastik ABS 

(Acrylonitrile Butadiene Styrene) terhadap luas penampang produk dengan tebal 

produk 1mm, serta mengetahui apakah suhu mould akan mempengaruhi flow length 

yang dihasilkan. Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai pertimbangan saat 

men design sebuah produk plastik dengan ketebalan 1mm. Salah satu contoh 

penggunaan produk yang didasari flow length yaitu filter udara untuk otomotif. 

 

Penelitian ini dilakukan dengan merubah parameter injeksi sehingga di ketahui 

seberapa jauh mampu alir dari material plastik ABS terhadap luas penampang 

dengan ketebalan produk 1mm. Khususnya yaitu pada tekanan injeksi.  
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I.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah 

1. Bagaimana pengaruh tekanan injeksi terhadap flow length material plastik 

ABS dengan ketebalan produk 1 mm?  

2. Bagaimana pengaruh posisi gate terhadap flow length material plastik 

ABS dengan ketebalan produk 1 mm? 

3. Apa kondisi dan parameter untuk mengetahui flow length berdasar tabel 

reasonable design values for the L/t ratio khususnya pada material plastik 

ABS? 

 

I.3 Batasan Masalah 

Berikut adalah batasan masalah pada penelitian ini: 

1. Tidak membahas proses perancangan mould. 

2. Tidak membahas proses pembuatan mould. 

3. Tebal produk 1mm. 

4. Material plastik ABS. 

5. Menggunakan circular runner. 

6. Menggunakan edge gate. 

7. Lebar cetakan produk / specimen yaitu 30 mm. 

8. Mould yang digunakan adalah mould standar FTB dengan tipe SA 3040. 

9. Temperatur suhu mould yang digunakan adalah suhu ruangan yaitu 25°C. 

10. Mesin injeksi yang digunakan adalah mesin injeksi Demag Ergotech 200-

840 Dragon. 

11. Mesin injeksi telah di kalibrasi. 

 

I.4 Tujuan Penelitian  

Tujuan penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui flow length material ABS pada tekanan injeksi terendah dan 

tertinggi dengan mould temperature 25 °C (mould temperature material 

plastik yang benar adalah 50 – 80 °C). 

2. Mengetahui perbandingan antara hasil trial dengan tabel referensi. 

3. Mengetahui pengaruh tekanan injeksi terhadap flow length material 

plastik ABS pada runner panjang dan runner pendek. 
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I.5 Metode Pengumpulan Data 

Untuk mendapatkan data-data yang diperlukan untuk menyusun penelitian ini 

penulis mengumpulkan data dengan cara sebagai berikut: 

1. Melakukan analisis pada produk. 

2. Mendokumentasikan proses uji coba. 

3. Melakukan diskusi dengan PLP (Pranata Laboratorium Pendidikan) dan 

Dosen. 

4. Mempelajari buku referensi dari perpustakaan POLMAN Bandung dan 

literasi di internet. 

 

I.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan pada tugas akhir yang berjudul Pengaruh Tekanan 

Injeksi Pada Suhu Mould Yang Tidak Sesuai Terhadap Flow Length Material 

Plastik ABS Dengan Tebal Produk 1mm ini adalah : 

BAB I PENDAHULUAN, berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian, metoda pengumpulan data, dan 

sistematika penulisan. 

 

BAB II LANDASAN TEORI, berisi mengenai teori yang digunakan untuk 

mendukung dan melandasi penelitian ini seperti, teori tentang mould, 

penentuan runner dan gate, injection mould, parameter injeksi, proses injeksi 

dan material plastik.  

 

BAB III METODE PENELITIAN, berisi mengenai langkah-langkah atau 

metode penyelesaian penelitian . 

 

BAB IV PENGOLAHAN DATA, berisi mengenai hasil penelitian beserta 

hasil analisis. 

 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN, berisi tentang kesimpulan dan saran 

penulis tentang penelitian ini.  
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