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MODIFIKASI MEKANISME EJECTING PRODUK PADA DIES
COMPRESSION MOLDING PROTOTYPE 1

Bayu Pambudi?, Muslimin?

D Mahasiswa Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424,
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Email® : baytrpambudi.tm17@mhsw.phj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian rancang bagun ini dibuat berdasarkan masalah-masalah yang ditemukan pada
mesin_ rancangan sebelumnya. tidak adanya sistem yang dibuat untuk ‘melakukan
pengeluaran produk dari cetakan menjadi fokus masalah yang diangkat. Hal ini tentu akan
menyulitkan pengguna mesin dalam mengeluarkan produk yang sudah jadi dari cetakan,
karena proses pengeluaran produk harus dilakuan secara manual dengan mencungkil
produk dari cetakan, maka disusunlah rancang bangun modifikasi mekanisme Ejecting
produk pada dies compression molding prototype 1 yang diharapkan dapat mengatasi hal
tersebut. Tujuan dirancangnya alat ini- adalah -untuk. menghasilkan desain mekanisme
pengeluaran produk dari cavity. dengan biaya keseluruhan modifikasi < Rp10.000.000,00.
Perancangan ini menghasilkan desain.compression molding yang dilengkapi dengan sistem
pengeluaran produk dari cetakan sehingga memudahkan pengguna mesin untuk

mengeluarkan produk

Kata kunci: Ejecting, Compression, Molding
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ABSTRACT

This design was made based on the problems found in the previous design machine. the
absence of a system created for removing products from molds is the focus of the problem
raised. This of course will make it difficult for machine usersto remove the finished product
from 'the mold, because the process of removing the product-must be done manually by
gouging the product out of the mold, so a product Ejecting mechanism modification design
has been ‘prepared on the prototype 1 die compression molding which is expected to
overcome this. . The purpose of/designing this tool is to produce a design mechanism for
removing ‘products from the cavity. with anwoverall modification cost of < Rp.
10,000,000.00. This design results.in.a.compression molding design which is equipped with
a product removal system from the mold making it easier for machine users to remove the

product
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dunia militer saat ini tentu memiliki‘perkembangan senjata yang cukup
pesat, namun perlu diimbangi-dengan perkembangan alat perlindungan diri
personil. Salah satu alat perlindungan diri personil yang paling sering
digunakan adalah-rompt anti peluru [1].-Bahan yang saat ini banyak.dilakukan
pembaruan_pada rompi anti_peluru adalah kompaesit. Komposit dengan serat
yang berasal dari alam termasuk kedalam biokompaosit. Biokomposit
merupakan suatu material baru yang terbuat dari penggabungan antara serat
yang berasal dari alam sebagai serat-penguat dengan bahan.matrik [2]. Salah
satu proses manufaktur untuk membuat biokomposit yaitu dengan compression
molding [3].

Compression molding ataubisajuga disebut thermoforming merupakan
metode cetak menggunakan pemanasan, lalu pemanasan dilakukan di bawah
tekanan berat dan berada dalam ruang tertutup [4]. Metode ini banyak
digunakan untuk pencetakan komposit karena memungkinkan untuk
melakukan penambahan serat penguat yang diletakkan diantara bahan matriks
dengan bentuk yang dapat bervariasi.sesuai bentuk cetakan yang telah dipasang
pada mesin [5]. Mesin compression molding sendiri adalah seperangkat alat
pencetakan berupa alat pemanas dan alat penekan [4]. Mesin tersebut terdiri
atas core dan cavity. Bagian atas dari mold atau core akan bergerak turun
sampai core dan cavity bertemu dan menekan material sambil memanaskannya
menjadi bentuk.yang sesuai dengan.desain.core.dan-cavity yang telah.dibuat
sebelumnya [6]. Proses pembentukan dianggap selesai pada siklusnya apabila
produk telah dapat dikeluarkan dari cetakan cavity. [4].

Penggunaan mesin compression molding telah banyak diterapkan pada
industri-industri skala besar maupun skala UKM, salah satunya adalah mesin
compression molding berpenekan hidrolik skala UKM yang terdapat di bengkel
Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta yang selanjutnya akan disebutkan

dengan nama mesin compression molding prototype 1. Telah ditemukan pada
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mesin ini beberapa kendala dalam pengoperasiannya, yaitu tidak adanya sistem
yang dibuat untuk melakukan pengeluaran produk dari cetakan. Hal ini akan
menyulitkan pengguna mesin dalam mengeluarkan produk yang sudah jadi dari
cetakan, karena proses pengeluaran produk+=harus dilakuan secara manual
dengan mencungkil produk dari-cetakan. Hal tersebut tentu tidak efektif dan
membutuhkan waktu yang.dama juga berpotensi merusak preduk yang sudah
jadi. Produk akan mudah rusak dan memiliki hasil akhir yang kurang baik
apabila harus dikeluarkan dengan cara manual. Selain itu, tidak adanya fitur
penanganan untuk memisahkan core dan cavity pada saat apabila kondisi core
dan‘cavity macet dan menempel satu sama lain. Hal lain yang dapat diperbaiki

adalah desain cavity.yang.membuat banyak terjadinyaheat.loss.

Oleh sebab itu timbul gagasan untuk merancang, membangun dan
melakukan penambahan fitur mesin compression molding tersebut pada
mekanisme Ejecting system-nya dengan menambahkan serangkaian part yang
menghasilkan mekanisme pengeluaran. produk dari cetakan cavity secara

otomatis saat proses penekanan dan pemanasan.selesai-dilakukan.

1.2 Rumusan Masalah

1. 'Bagaimana memodifikasi mesin compression molding prototype 1 yang
dilengkapi dengan mekanisme Ejecting System yang berguna untuk
mengeluarkan produk tanpa:menggunakan cara manual.

2. Bagaimana merancang core dan cavity yang berbentuk cetakan

spesimen uji tarik sesuai dengan standard ASTM D638 Tipe IV.

1.3 Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah dapat diidentifikasi tujuan dari
penelitian ini, yaitu :

1.  Melakukan modifikasi pada compression molding dengan
menambahkan mekanisme Ejecting produk pada dies compression
molding prototype 1 dengan biaya keseluruhan modifikasi <
Rp10.000.000,00
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2.  Merancang dan membangun core dan cavity yang berbentuk cetakan
spesimen uji tarik sesuai dengan standard ASTM D638 Tipe IV

:eydid e

eliedjer L3N yiwjajod yijiw eydid YeH S

1.4 Ruang Lingkup Penelitian
Ruang lingkup dalam rancang-bangun.mesin.compression molding ini
mencakup :
1. Modifikasi sistem mekanisme pengeluaran produk dari cavity.
2. Merancangdesain core dan cavity yang berbentuk cetakan spesimen uji
tarik sesuai dengan standard ASTM D638 Tipe IV.

1.5 Batasan Masalah
Batasan masalah pada rancang bangun mesin compression molding ini

meliputi :

1. Tekanan hidrolik berasal dari-hydraulic hand pump berkapasitas 20 ton.
2. Dimensi maksimal cetakan produk adalah 260 x 260 mm.
3. Ruang yang tersedia untuk menempatkan komponen-komponen core dan

cavity agar tidak merubah struktur rangka berjarak 390 mm.

1.6 Manfaat Penelitian
Berdasarkan beberapa uraian di atas adapun manfaat dari perancangan
mesin‘ini adalah :
(1) Bagi Peneliti
Dapat memperoleh pengalaman dan wawasan keilmuan mengenai
pembuatan modifikasi mekanisme Ejecting system pengeluaran produk

: Jaquins ueyingakuaw uep uexwnjueduaw eduey jui sijn} efiey yninjas neje ueibeqas diynbuaw buese|iqg °L

pada dies compression molding prototype 1
(2) Bagi Akademik
Modifikasi mekanisme ejecting produk pada dies compression
molding prototype 1 ini dapat digunakan sebagai pengembangan keilmuan,
membekali mahasiswa, khususnya Mahasiswa Teknik Manufaktur
Politeknik Negeri Jakarta dalam melakukan optimasi atau modifikasi

rancang bangun sebuah mesin compression molding.
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1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan pada perancangan ini terdiri dari lima bab, yaitu
sebagai berikut :

Bab | Pendahuluan, berisi latar _belakang yang menguraikan proses
pemilihan topik, perumusan® masalah, pembatasan, masalah, tujuan
perancangan, ruang lingkup penelitian, pembatasan “masalah, manfaat

perancangan, danssistematika penulisan:

Bab Il Tinjauan Pustaka, berisi penjelasan yang-memaparkan teori-teori
yang relevan untuk digunakan sebagai dasar dan pembanding guna menunjang
perancangan. Referensi yang digunakan diambil dari buku dan standard

tertentu serta sumber lain yang berkaitan dengan penyusunan skripsi ini.

Bab 111 Metodologi Perancangan, berisi metodologi pemecahan masalah
yang digunakan dalam penyelasaian skripsi-rancanag bangun. Pemaparan bab
Int dimulai dari kebutuhan industri hingga mencapai tahap pembuatan gambar
rancangan, fabrikasi, dan uji coba mesin.

Bab 1V Hasil dan Pembahasan, berisi identifikasi kebutuhan dan
kemampuan produk, pembuatan konsep rancangan, pemilithan konsep,
pembuatan alternatif desain rancangan, ‘penentuan ukuran dan bahan, analisa

tegangan, serta proses fabrikasi.

Bab V Penutup, berisi kesimpulan berupa hasil yang didapat berdasarkan
penelitian yang dilakukan dan saran untuk masalah-masalah yang terjadi pada

perancangan padaskripsi.ini maupun untuk penelitian selanjutnya.
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BAB V
PENUTUP

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil modifikasi:mekanisme ejecting produk pada dies
compression molding prototype 1, maka didapatkan kesimpulan sebagai
berikut :

1. Rancang bangun mekanisme Ejecting system pada mesin compression
molding dengan biaya Rp8.135.068,00 menghasilkan spesifikasi sebagai
berikut:

e mesin compression molding telah dilengkapi mekanisme Ejecting
system berjenis Ejector stripper plate. Plate atau Ejector profile
memiliki tebal 6 mm

e Ejector pin memiliki dimensi @6 mm

e Ejector Plate memiliki dimensi- 328 mm x-310 mm x.8 mm

e Pegas pendorong menggunakan @ 50 mm x 40 mm

2. Core dan cavity pada pada mesin compression molding menghasilkan
spesifikasi sebagal berikut:
e Core memiliki dimensi 260 mm X,260. mm %20 mm yang berfungsi
sebagai bagian male cetakan
e Cavity memiliki dimensi 260 mm x 260 mm %20 mm yang memiliKi
bentuk cetakan.berupa spesimen uji tarik sesuai pada standard ASTM
D638 Tipe IV dengan-kedalaman cetakan 14.4.mm:

5.2. Saran

1. Pengoperasian mesin sebaiknya mengikuti standar operasi mesin yang telah
dijelaskkan sebelumnya.
2. Kegiatan improvement masih dapat dilakukan untuk sistem pendinginan

pada dies, agar waktu cetak keseluruhan dapat lebih cepat
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Standard ASTM D638 Type IV

19

19.44

 UNLESS O

| DI ENSIONS ARE IM

IFIED: NAME

EBRIANCROOP,

DRAWNBY | Mecharical Engineer

A RANGE OF TYPICAL THICKNESS.
THER

VALUES IS GIVEN. O

| ROPREIARY AND CONFDENTAL |THIGKNESSES (AT BE
PROPRIETARY AND CONFIDENTIAL s B REqusst, | DATE

DEPRNDING OH THE APPLCATION.

THE INFORMATON CONTAINED INTHE
DRAVIING IS THE SOLE PROPERTY GF
DATAPOINTLABS, LLE. ANY
REFRODUCTION [N R4RT O AS A VIHOLE

VITHOUT THE V/RITTEN PERMISSION OF MATERIAL

COMMENTS:

DATAPOINTLAES, LIS, 15 | PLASTIC

FNEH

DO NOTICALE DRAVING

3

7/24/14

2

Lampiran 2. Tabel katalog mechanical properties SS400

Mechanical Properties

Tensile Strength, Ultimate
Tensile Strength, Yield
Elongation at Break (in 200 mm)
Elongation at Break (in 50 mm)
Modulus of Elasticity

Bulk Modulus (typical for steel)
Poissons Ratio

Shear Modulus

Metric

400 - 550 MPa

250 MPa
20.0%
23.0%

200 GPa
140 GPa
0.260

79.3 GPa

74

ASTM D638 TYPE IV

SIZE DWG. NO.

| SCALE 11l WEIGHT: | sHEeT1OF 1 |

1

Imperial

S8000 - 79800 psi

36300 psi
20.0 %
23.0%

29000 ksi

20300 ksi
0.260

11500 ksi
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Lampiran 3. Tabel katalog mechanical properties UHMWPE

-
[+)
~
N
-
I T
N
g ~ 9
3 o 3 . . Lo : :
o T = TABLE 1.1 Typical Average Physical Properties of High Density Polyethylene (HDPE), Ultra-high Molecular
N 'Y ; Weight Polyethylene (UHMWPE), Adapted from [3]
= .o
g v Property HDPE UHMWPE
E g Molecular weight (10°g/mol) 0.05-0.25 3.5-7.5
m = —
;‘ 3 {wging temperature (°C) 130-137 132-138
= § Poisson’s ratio 0.40 0.46
% ; Specific gravity 0.952-0.965 0.925-0.945
Q
o 2 Tensile modulus of elasticity” (GPa) 0.4-4.0 0.5-0.8
o 8 Tensile yield strength” (MPa) 26-33 21-28
=
g Q Tensile ultimate strength” (MPa) 22-31 39-48
-+ -
o [ == Tensile ultimate elcngation' (%) 10-1200 350-525
Q
=~ Impact strength, 1zod" ( J/m of notch; 3.175 mm 21-214 =>1070
() thick specimen) (No Break)
“
&" Degree of crystallinity (%) 60-80 39-75

“Testing conducted at 23°C.

Lampiran 4. Tabel katalog mechanical properties asbestos cloth

Asbestos-paper/  Asbestos-cloth/

eyjejer 3B yiuyalijod 1efem Buek uebunuadayy ueyibniaw yepn uednnbuad 'q

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efiey yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbuaw buese|iqg 'z
*yejesew njens uenefupn neje y131 uesiinuad ‘uesode] uesiinuad ‘yejwj ehiey uesjinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebupuaday ynjun eAuey uediynbuad ‘e

Jaquins ueyingakuaw uep ueywnjuesuaw eduey jui sijn} eA1ey yninjas neje uejbeqas diynbuaw buese(iq ‘L

Property phenclic laminate phenolic laminate
Tensile strength (MN/m?) 59 62
Flexural strength {MN/m’) 103 124
Flexural modulus (GN/m?®) 166 9-0
Compressive strength
(MN/m?) 270 310
Interlaminar tensile
strength [MN/m?) 10 20
Impact strength edge-

& wise (J/m of notch) 42 185
Specific gravity 1-75 I-60
Asbestos content

(‘}1- by we;ghl} 60 62
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Lampiran 5.

Tabel Standar Mur dan Baut

Designation Pitch Major Effective Minor or core Depth of Stress
mmn or or pitch diameter thread area
nominal diameter (d_) mm (bolr) mm?
diameter Nut and mm
Nut and Bolt
Bolt ( (II, ) mm Bolt Nut
(d=D)
mm
(1) 2) 3) 4) (5) (6) @) (8)
Coarse series
M 0.4 0.1 0.400 0.335 0.277 0.292 0.061
M 0.6 0.15 0.600 0.503 0.416 0.438 0.092
M0.8 0.2 0.800 0.670 0.555 0.584 0.123
M1 0.25 1.000 0.838 0.693 0.729 0.153
M1.2 0.25 1.200 1.038 0.893 0.929 0.158
M 1.4 0.3 1.400 1.205 1.032 1.075 0.184
M 1.6 0.35 1.600 1.373 1.171 1.221 0.215
M 1.8 0.35 1.800 1.573 1.371 1.421 0.215
M2 0.4 2.000 1.740 1.509 1.567 0.245
M22 0.45 2.200 1.908 1.648 1.713 0.276
M25 0.45 2.500 2.208 1.948 2.013 0.276
M3 0.5 3.000 2.675 2.387 2.459 0.307
M35 0.6 3.500 3.110 2.764 2.850 0.368
M4 0.7 4.000 3.545 3.141 3.242 0.429
M4.5 0.75 4.500 4.013 3.580 3.688 0.460
M5 0.8 5.000 4.480 4.019 4.134 0.491
M6 1 6.000 5.350 4.773 4.918 0.613
M7 1 7000 6350 5.773 5918 0613
MR 1.25 R0 T.188 6466 6.647 0.767
M 10 15 10,000 9.026 £.160 S5.876 0.920
M2 1.75 12,000 10.863 9.858 10,106 1074
ML b 14.000 12701 11.546 | 11.835 1.227
M 16 2 16,000 14.701 13,336 | 13835 1,227
Mis 2.5 15.000 16.376 15.29%4 1.534
M 20 25 20,000 18.376 17.29%4 1.534
M22 25 22.000 20.376 18.933 | 19.204 1.534
M 22 3 24,000 22.051 20,320 | 20.752 1,840
M 27 3 27.000 25.051 23.752 1.840
M 30 35 30,000 27.727 26.211 2.147
M 33 35 33000 ng27 28,706 | 29211 2,147
M 36 Rl 36.000 33.402 31.003 | 31670 2454
M 39 4 30000 36402 34.003 34.670 2454
M A2 45 42.000 39.077 36.416 | 37.129 2.760
M 45 25 45.000 22,077 39.416 | 40,129 2,760
M 48 5 45,000 24.752 41,795 | 42587 3,067
M 32 5 52,000 48,752 45795 | 46,587 3.067
M 56 55 56,000 52428 49.177 S50.046 3.067
M oit 55 GO0 S6.428 53.197 54.(46 1.3
Fine series
MEx1 I B.O00 7.350 6773 6.918 n.6l 392
M I0Ox 125 1.25 10,000 9. 188 s466 8,647 n7e 616
MI2x .25 1.25 12.000 11184 10,466 | 10.647 0.76 92.1
MIl4x 1S 1.5 14,000 13.026 12,160 | 12,376 0.920 125
Mliex 15 1.5 16.000 15.026 14,360 | [4.376 0.920 167
MISx 1S 1.5 15,000 17.026 16.160 | 16.376 0n.920 216
M2 x 15 1.5 200000 19.026 18,160 18.376 0.920 272
M2xI15 1.5 22.000 21026 20,160 20,376 0,920 333
M2 x2 2 24.000 22.701 21.346 | 21,835 382
M27x2 2 27.000 23.701 24,346 | 24835 A0
M 300x2 2 30,000 28,701 27.546 | 27.835 611
M33x2 2 33.000 3701 30546 | 30.835 61
M36x3 3 36,000 34.051 32319 32.752 565
M39x3 k| 39.000 37.051 35.319 | 35.752 1028

Sumber : A TEXTBOOK of Machine Design R.S Khurmi 2005:388
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llFeatures: The most popular Linear Bushing style.

Lampiran 6. Katalog Bantalan Gerak Linier

Industry Standard

|

Type Outer Cylinder Balls Retainer ~
» Material |Hardness |Sufi: Tngment| Material Material 2
su Piastic (Duracon M0 Equivaenty| -20~ 80°C
Eguivalent " o
SUJ2 Equivelent|  58HRC~ Stainless Steel [SUS) 20~110°C Seal Materia
T s
[Daaee Piastic (Duracon M9 Equivalent | 20~ 80°C Nrf;g‘:g#gfr
o | Saiess tee 505 | -20-110°C.
— Pasli (Duracon M0
it Bk - Stailess Steel 5US)__| 20-120°C
W) (With Seal)

Sumber : Katalog MISUMI

T
[RotiS10] .
Part Number D Tolerance L B w D1 ® ity| Rows of | Basic I.mdﬂatir_ugj Mass
Type dr Tolerance Max) | Balls il ()
LMU-N 3 7 10 - E - - 69 105 | 14
{to Seal) KA U (O Ss| Be EE s - - — 1 % | ooos 8 | 127 | 20
LMU 5 10 15 8 96 167 | 206 | 4.0
LMUF-N 6 12 | o 0 19 113 11 [ 115 206 | 265 | 85
(No Seal) 8 15 |-0011 | 0018 [ 24 153 | 4 25 | 380 17
LMUF 10 | o 13 29 0 194 0 18 372 | 549 | 31
AR 20009 [a1 o |0 [30] -02 | % 13 20 0012 412 | 598 | 41
LMUM 13 23 | 0013 (0021 [ 32 : 22 08 510 784 46
16 37 233 T 27 : 775 | 1180 | 73
;'ﬁ"ﬁ:‘]’“: 20 [ | [ 273 P [0 5 | &2 | 1370 | 98
25 40 59 373 38 0015 980 | 1570 | 236
0010 (=1 10016 [-0025
SLMUS 30 [5 64 ) 408 d 200 s 1570 | 2740 | 262
LMU is . 2 | . ;o 03 530 lgs - 49 15 = 6 1670 | 3140 | 425
LMUM 5] 9ot oraes e | T 75 [ 705 ' S 7900 [0
Sumber : Katalog MISUMI
Lampiran 7. Katalog Alignment Pillar
Type D Tol.
D Tol. 96| D Tol. h5 | D Tol. B [@Material ’ [IHardness EiSurfoce Treatment 5] 8 hs | 18
SFI_[sFU | - | 3 | 5006 | -oous
U2 Equivalent -
ZSFJ = - Effective Hardened Depth of 4
SSFJ  |SSFU = SUSMOC o 136 stankSS | induction Hardening BER142 LOI0.004010 1l
PSFJ |PSFU - SUJ2 Equivalent | SUJ2 Equivalent 58HRC- | Hard Chiceme Plating - Prating -0.012 | -0.005 [ -9.010
i 6
———— RUi Shairless SGHRC-~ | Hardness: V750 - Plating -0.028
PSSFJ [PSSFU | - |sisuoturiatsanes| Thomes 5 orbioe Hermm e
RSFJ - - SUJ2 Equivalent LowTemp. Back Chome Pating 40 | -0.014 | -0.006 | -0.035
- - |PSFG |s45C Equivalent Hang Choome Plaing - Pating. 12|
Haroness: Y750 ~, Plating
|PSSFG |SUS304 Thickness: 10y of More REY 0006 | 0 -0.016
= R . 84 0017 | -0.008 | -0.043
% For plated products, the surface roughness of D partis & and for unplated products, itis Y —:%
2:C % 0007 | 0 |-0.020
251 0,020 | -0.009 | -0.053
RoHS10 g
2 o “2ol-009| 0 .00
® Featues o Low Temp, Bk Crome Paig G 156 401 0025 | -0.011 | -0.064
)L Dimensicn Toleranoz, Ciroutarity, Straghiness, Pemendoulariy, \ S0
sty nd Charges n Haress BT P141 - L -
Part Number L Part Number L e
Type | D |pefidin c Type D Fixed Cc Unit Price
3 10~ 400 10 100
4 10~ 400 [0.20rless 12 100 0.5 or Less
5 10~ 400 ZSFJ 300
= AB= 06 20 20 1.0 or Less
8 15~1000 300
(D Tol. g6) (D Tol. hs) (D Tol. 18) - —
g 10 | 15-1000 — W
SFU PSFG 12 15-1200 0.50rLess Bample  SFJ20 - 75
SSFJ SSFU PSSFG 13 | 15-1200
PSFJ PSFU 15 | 15-1200
PSSFJ PSSFU 16 30-1200
RSFJ 18 30~1200
(Ds30, L<500 20 30~1200
i 25 | 35-1200
30 35~1500
35 | 35-1500 | 0es
40 50~1500
50 65~1500
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Lampiran 8. Katalog Ejector Pin

Fiang of puaraedied shaft demater pracizinn (Detals BS PA301

Rarge of guaranteed base material hardness

X i bi{Range of shaft diameter precision)
| Td =0 max 30
JIS - %1 max.35
i _Ein.stpéz 4 R=03) %gi‘:g&m
La Details B P1303)
M Standard
4mm head |JIS head Part Number
ol LT P| sel Lt' n
4mm head| JIS head i
3 1 100 150
1.9
a4 o - 2
5 2.5
6 3 100
[ ~
7 4 EPW 3;) 150
8 8 4.5 200
6 EPWJ 5
— 9 -
9 $5
10 6

(®)For JIS head type less than P4 is T=4, please place the order for 4mm head type of [EPW]

Sumber : Katalog MISUMI

Lampiran 9. Katalog Pegas SWF 25-40

Spring |F=L X40%F=LX45%F=LX50%| Catalog No. [*se "™
D|d| L constant Load Load Load
N/mm {Kgffmm) {Fmm | igr |Fmm|yfg) [Fmmiy g TypeD-L [1=19
Operation count 1,000,000 500,000 | 300,000 pleces
25| 39.2{4.00} (10.0 11.2 12.5 SWF25—25
30( 32.7{3.33} |12.0 13.5 15.0 30
35| 28.0{2.86} [14.0 15.7 17.5 35
40( 24.5{2.50} | 16.0 18.0 20.0 40
45(21.8{2.22} |18.0 20.2 22.5 45
50| 19.6 {2.00} | 20.0 22.5 25.0 50
55| 17.8{1.82} |22.0 24.7 27.5 55
60| 16.3{1.67} |24.0 27.0 30.0 60
95 135 65| 15.1{1.54} [26.0| 392 |29.2 | 441 | 32.5| 490 65
1 70[ 14.0{1.43} [28.0] {40} | 31.5] {45} [ 35.0| {50} 70
75(13.1{1.33} {30.0 33.7 375 75
80| 12.3{1.25} |32.0 36.0 40.0 80
90| 10.9{1.11} | 36.0 40.5 45.0 90
100/9.8 {1.00} {40.0 45.0 50.0 100
125/7.8 {0.80} [50.0 56.2 62.5 125
150(6.5{0.67} |60.0 67.5 75.0 150
175(5.6 {0.57} |70.0 78.7 87.5 175
200(4.9{0.50} {80.0 90.0 100.0 200

Sumber : Katalog MISUMI
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- |Heater Tubular Profil W 23 Dibeli
Ejector Profile o S$5400 Full Dibuat
4| Baut M10 2l ST41 Dibeli
4 |Spring Hook 20 Dibeli
Top Plate /9 55400 Diperbarui
- | Bush 18 Dibeli
- | Insulating Plate / Full Dibuat
4| Pin Pendorong 16 55400 Full Dibuat
Core 15 55400 Full Dibuat
- |Aligment Pillar 14 55400 Dibuat
17| Baut M12 3 ST41 Dibeli
Cavity Iz 55400 Full Dibuat
- | Base Heater 55400 Diperbarui
Bottom Plate 9 S$5400 Diperbarui
51 Mur M12 8 ST41 Dibeli
Ejector Plate Atas J 55400 Full Dibuat
o | Ejector Pin 6 StM21 Dibeli
Ejector Plate Bawah 5 55400 Full Dibuat
- | Spacer Block 4 55400 Full Dibuat
4| Ejector Spring 3 Dibeli
Base Plate 55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
Iy I\ 1| Perubahan : @ 5
ASSEMBL Y D/ES Skala | Digambar | 050822 Bayu
COMPRESSION MOLDING 7:6 | Diperiksa Mustimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:00/10Q/09




. 400 _
- 330 - 4 x M5x0.8
. 200 _ T 10
65 270 .
S - 1 X 45
1
T 1 4x (D 13 THRU
| 1 ¢
o 1o &
0
(@)Y
SR B
@—
NIS A
~N
! * o . . o
| vAI Lo - N _{A
DI5_
D7 -
N
!
SECTION A-A
SCALE 1:5
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
iy 1 I'l Perubahan : @5
Skala | Digambar (010822 | Bayu
BASE PLATE — —
. 5 | Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:01/10Q/09




1 X 45°
] ik !
L s S
H N 3
1 i 1
2x D 13 THRU 1 X 45°
I
& O
1
. 70 . 170 _ S
. 310 _
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
Iy Iy I\ Perubahan :

© =3

Skala | Digambar (010822 | Bayu
SPACER BLOCK — —
1: 2 |Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:04/10Q/09




(5)

B 310 -
35 e 240 _
75> -
N
I \\*A i ;
NEEEE VN A~ 4xD 30 THRU
'I‘:" A A\ \
; ® © ©
NS
N[®y N o o
| I
I a L@
N\
1 R -
| L
. 105 ><50><50>
@ no @ 125
D7 D41 |
"
r : .
NS \ | | I |
h SECTION B-B
SCALE 1:5
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
My Iy I\ Perubahan : @ 5
Skala | Digambar (010822 | Bayu
EJECTOR PLATE (BOTTOM) — —
1:5 |Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:05/10Q/09




_ .. D6
1 |
S
D
1
1
D12
SCM21 Dibeli
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

i

/AN

Perubahan :

© =3

Skala | Digambar (010822 | Bayu
EJECTOR PIN — —
1: 1 |Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:06/10Q/09




. 310 _
35 . 240 _
15
ol T Mé6x1.0 THRU
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SECTION C-C ™
SCALE 1:5
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
iy 1 I'l Perubahan : @5
Skala | Digambar (010822 | Bayu
EJECTOR PLATE (TOP) — —
1:5 |Diperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa

No:07/10Q/709




1 X 45°
Y Ll | ] | |
- IR I HERE
MA HhL L P L | J,H|il
1 X 45°
I N mﬁ QG} G}Q
g g x fo) o) 2X D 30 THRU
S SIS m R | 4x@13 mHRU
™ N, o— I
o o
1 P ~ 4X D 13 THRU
A\ >
1
© G/ 4X 20 THRU
‘, o ¢ z
. 170 | 60 |_
35 330
45 | | 310 _
65 | | 270 _
95 | . 210 _
. 400 _
55400 Diperbarui
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

iy

Perubahan :

© =3

Skala | Digambar (010822 | Bayu
BOTTOM PLATE — —
1:5 |Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:09/10Q/09




(11)

NS
| . | | | .
Y L I
TN i A P I w
) ' I I ! '
. 190 _
00 || 10 0| 5 X 45°
1
I \ T L1 A bx D 12
ISl > ¥ R25
R| < Z.
olwle ’ ol o [[e= 6xP 6
QR[S
[ ol & ||®
1 1\ o & &J o
1
| 80 50150
B 260 N
S$5400 Diperbarui
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

iy Iy I\ Perubahan :

© =3

BASE HEATER

Skala | Digambar (010822 | Bayu

. 5 | Diperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa

No:11/10Q/09
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- 240 _
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SECTION D-D
SCALE 1:5
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
iy Iy I\ Perubahan :

© =3

CAVITY

Skala
71:5

Digambar

010822 | Bayu

Diperiksa

Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa

No:12/10Q/09
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- 260 -
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0 | 240
I 4x D 14 THRU
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55400

Full Dibuat

Jumlah

Nama Bagian No.bag| Bahan

Ukuran Keterangan

iy

Perubahan :

© =3

CORE

Skala|Digambar|010822| Bayu

1:5 D/per/'ksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa

No:15/10Q/09




(16)

Q15
1 X 45° Méx1.0
1 i
S
. M
\
I ~
~
A
1
R5
55400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

Iy Iy I\ Perubahan : @E

Skala | Digambar (010822 | Bayu
PIN PENDORONG

1: 2 |Diperiksa Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa No:16/10Q/09
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SECTION E-E
SCALE 1:5
55400 Diperbarui
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan
M\ I\ 1| Perubahan : @5
Skala | Digambar 010822 | Bayu
TOP PLATE — —
1:5 |Diperiksa Muslimin
Politeknik Negeri Jakarfa No:19/10Q/09




(22)

. 78, 7 _
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SECTION F-F
SCALE 1: 1
S§$5400 Full Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

ml i 1| Perubahan : @E

Skala | Digambar

010822 | Bayu

EJECTOR PROFILE

1: 1 |Diperiksa

Muslimin

Politeknik Negeri Jakarfa No:22/10Q/09




