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ABSTRAK

SIMULASI DAN ANALISIS WAKTU PENGISIAN CETAKAN
(FILLING TIME) MANGKOK PLASTIK PADA PROSES
INJECTION MOLDING

M.Aji Kurniawan
xvi +61 halaman, 10 tabel, 6 Lampiran

Injection molding adalah salah satu mesin yang dapat memproduksi produk plastik
secara massal dalam waktu yang singkat. Salah satu komponen paling penting dari
injection molding adalah mold unit ini merupakan tempat dimana produk plastik
dicetak sesuai dengan bentuk yang diinginkan. Tekanan Injeksi dan temperatur
leleh merupakan parameter dari proses injection molding. Penelitian ini akan
membahas hubungan antara temperatur leleh dan tekanan injeksi terhadap waktu
pengisian cairan kedalam cetakan. Dengan menggunakan material polypropylene
(PP) yang memiliki temperatur leleh mulai dari 200°- 300° C. Penelitian ini akan
mensimulasikan tekanan injeksi 40 Mpa,50 Mpa, dan 60 Mpa dengan temperatur
leleh 210°C, 220°C, 230°C untuk mengetahui parameter mana yang lebih
mempengaruhi keeffektifan waktu pengisian. Penelitian ini akan menggunakan
analisa data regresi linear untuk mencari tingkat korelasi antara variabel tetap
(waktu pengisian) dan variabel bebas (tempertur leleh dan tekanan injeksi). Dari
hasil Pengujian ini didapatkan bahwa tekanan injeksi 60 Mpa dengan temperatur
leleh 230°C memiliki waktu pengisian paling effisien dengan hanya memerlukan
waktu 1,4 detik untuk cairan mengisi penuh cetakan. Dan didaptkan bahwa korelasi
hubungan antara tekanan injeksi dan waktu pengisian memiliki korelasi yang tinggi

Kata Kunci : Injection Molding, Temperatur Leleh, Tekanan Injeksi, Waktu
Pengisian, Regresi Linear

vii



ABSTRACT

SIMULATION AND ANALYSIS OF PLASTIC BOWL FILLING
TIME IN THE INJECTION MOLDING PROCESS

M.Aji Kurniawan
Xvi + 61 pages, 10 tables, 6 appendices

Injection molding is one of the machines that can mass produce plastic products in
a short time. One of the most important components of injection molding is the
mold unit, which is the place where plastic products are molded according to the
desired shape. Injection pressure and melting temperature are parameters of the
injection molding process. This research will discuss the relationship between
melting temperature and injection pressure on the time of liquid filling into the
mould. By using polypropylene (PP) material which has melting temperatures
ranging from 200°- 300° C. This study will simulate injection pressures of 40 MPa,
50 MPa and 60 MPa with melting temperatures of 210°C, 220°C, 230°C for find
out which parameter has more influence on the effectiveness of charging time. This
study will use linear regression data analysis to find the level of correlation between
the fixed variables (filling time) and the independent variables (melting temperature
and injection pressure). From the results of this test, it was found that the injection
pressure of 60 MPa with a melting temperature of 230°C had the most efficient
filling time, requiring only 1.4 seconds for the liquid to completely fill the mold.
And it was found that the correlation between injection pressure and filling time has
a high correlation

Keywords: Injecion Moldingt, Melt Temperature, Injection Pressure, Fiiling Time,
Regresi Linear
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