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ABSTRAK 

 

Perancangan mesin injeksi molding berkapasitas kecil dan sederhana yang dapat 

diaplikasikan pada industri kecil atau menengah. Mesin injection molding dengan 

kapasitas besar yang diterapkan pada industri skala besar memiliki harga serta 

biaya produksi yang mahal, hal tersebut membuat mesin injection molding 

berkapasitas besar tidak bisa diaplikasikan pada industri kecil atau menengah. 

Penelitian ini bertujuan untuk menghasilkan prototype mesin injeksi molding 

manual double barrel dengan kapasitas 5 TF untuk penelitian pemanfaatan 

material-material baru dan pengembangan lebih lanjut untuk industri kecil-

menengah. Metode Quality Function Development (QFD) digunakan pada 

penelitian ini yaitu identifikasi kebutuhan, perancangan desain, pemilihan konsep 

desain, dan analisis komponen mesin. Penelitian ini menghasilkan prototype 

mesin injeksi molding manual double barrel. 

 

Kata kunci: Injeksi Molding, Quality Function Development, Double Barrel 
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ABSTRACT 

 

Designing small capacity and simple injection molding machines that can be 

applied to small or medium industries. Injection molding machines with large 

capacities that are applied to large-scale industries have expensive prices and 

production costs, this makes large-capacity injection molding machines unable to 

be applied to small or medium industries. This study aims to produce a prototype 

double barrel manual injection molding machine with a capacity of 5 TF for 

research on the utilization of new materials and further development for small-

medium industries. The Quality Function Development (QFD) method was used in 

this study, namely identifying needs, designing designs, selecting design concepts, 

and analyzing machine components. This research produced a prototype double 

barrel manual injection molding machine. 

 

Keyword: Injection Molding, Quality Function Development, Double Barrel 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Indonesia memproduksi sampah plastik terbesar kedua di dunia. Pada 

tahun 2020, Indonesia menyumbang sebanyak 1,15 juta ton sampah plastik 

(Data KLHK 2020). Akibatnya, banyak sampah plastik yang kemudian 

berakhir di laut dan merusak ekosistem. Persoalan tentang sampah menjadi isu 

yang tak terselesaikan hingga kini. Dalam rangka menanggulangi masalah 

sampah plastik yang ada di Indonesia, telah dilakukan banyak cara. Salah 

satunya adalah dengan daur ulang sampah plastik menjadi bentuk biji plastik 

(Resin). Resin yang dihasilkan dari sampah plastik kemudian dapat 

dimanfaatkan menjadi produk baru yang lebih bermanfaat misalnya 

cinderamata. Salah satu pengolahan resin menggunakan metode Injection 

Molding. 

Injection molding merupakan metode cetak di mana material biji plastik 

dipanaskan sampai meleleh kemudian diinjeksikan kedalam cetakan [1]. Mesin 

Injection Molding terdiri atas injection unit dan clamping unit. Injection unit 

sebagai tempat melelehkan plastik dan injeksi lelehan plastik ke dalam cetakan. 

Clamping unit sebagai tempat meletakkan cetakan, membuka dan menutup 

cetakan, dan proses pengeluaran produk hasil yang sudah terbentuk [2]. Proses 

injection molding terdiri dari empat langkah yaitu pertama sebelum lelehan 

plastik diinjeksikan, cetakan harus dalam kondisi tertutup rapat, tahap kedua 

lelehan plastik diinjeksikan kedalam cetakan, tahap ketiga pendinginan lelehan 

plastik yang terjadi di dalam cetakan dengan adanya sirkulasi aliran fluida, 

tahap keempat pengeluaran produk hasil dari dalam cetakan [3].  

Mesin injection molding dengan kapasitas besar yang diterapkan pada 

industri skala besar tidak bisa diaplikasikan pada industri kecil atau menengah, 

serta untuk kebutuhan penelitian tidak bisa menggunakan mesin injection 

molding berkapasitas besar, karena untuk mesin injection molding berkapasitas   



2 
 

 

besar membutuhkan area yang cukup luas dan tenaga ahli dalam 

mengoperasikannya. Sehingga dilakukan perancangan mesin injeksi molding 

berkapasitas kecil dan sederhana yang dapat diaplikasikan pada industri kecil 

atau menengah serta untuk kebutuhan penelitian material-material plastik. 

Rancang bangun pada penelitian ini, berfokus pada merancang dan 

membangun prototype mesin injeksi molding manual double barrel dengan 

kapasitas 5 TF, dengan tujuan untuk penelitian pemanfaatan material-material 

baru dan pengembangan lebih lanjut untuk industri kecil-menengah. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana cara membuat prototype mesin injeksi molding manual double 

barrel dengan kapasitas 5 TF untuk penelitian pemanfaatan material-

material baru dan pengembangan lebih lanjut untuk industri kecil-

menengah.? 

2. Bagaimana perhitungan komponen-komponen pada prototype mesin injeksi 

molding manual double barrel? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Menghasilkan prototype mesin injeksi molding manual double barrel 

dengan kapasitas 5 TF untuk penelitian pemanfaatan material-material baru 

dan pengembangan lebih lanjut untuk industri kecil-menengah. 

2. Menghasilkan perhitungan komponen-komponen yang sesuai dengan 

kebutuhan pada prototype mesin injeksi molding manual double barrel. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Dapat mengaplikasikan ilmu akademisi yang didapatkan selama 

perkuliahan. 

2. Meningkatkan potensi pemanfaatan limbah plastik.  

3. Menghasilkan prototype mesin injeksi molding manual double barrel yang 

dapat diaplikasikan untuk penelitian pemanfaatan material-material baru 

dan pengembangan lebih lanjut untuk industri kecil-menengah. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Material yang digunakan resin limbah polypropylen (PP). 

2. Suhu barrel untuk material polypropylene adalah sebesar 180°C. 

3. Mold berbentuk logo Politeknik Negeri Jakarta. 

4. Kapasitas clamping force pada prototype mesin injeksi molding manual 

double barrel adalah 5 TF. 

5. Tidak ada membahas pengujian mesin. 

6. Tidak membahas cetakan atau mold yang digunakan. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN  

Pada bab ini penulis akan menjelaskan tentang latar belakang penulisan, 

rumusan masalah penulisan, tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan 

masalah penulisan, luaran dan sistematika penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan penelitian skripsi 

ini. 
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BAB III METODOLOGI 

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode dalam memecahkan masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Menguraikan data data hasil penelitian, perhitungan perancangan, dan analisa 

hasil penelitian tersebut dibandingkan dengan hasil studi literatur 

BAB V PENUTUP 

Berisi kesimpulan dan saran terhadap hasil penelitian. 
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BAB V  

KESIMPULAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Kesimpulan dari rancang bangun prototype mesin injeksi molding manual 

double barrel ini adalah: 

1. Menghasilkan prototype mesin injeksi molding manual double barrel 

dengan spesifikasi sebagai berikut: 

• Prototype mesin injeksi molding manual double barrel berkapasitas 5 

TF dengan ukuran 1400 x 565 x 875 mm. 

• Menggunakan 2 barrel yaitu barrel extruder untuk melelehkan cairan 

plastik yang akan dialirkan masuk ke dalam hopper barrel injection 

dan barrel injection untuk melakukan proses injeksi ke dalam cetakan. 

• Setelah dilakukan trial and erorr pada prototype mesin injeksi 

molding manual double barrel didapatkan hasil produk mold yang 

mendekati hasil terbaik berdasarkan parameter suhu sebesar 180°C. 

2. Perhitungan komponen yang didapat sebagai berikut: 

• Desain screw menggunakan diameter 26 mm, panjang 490 mm, pitch 

sebesar 26 mm, dan tebal ulir 3 mm. Daya motor yang digunakan 70 

Watt. 

• Pada perhitungan rangka, didapat ukuran diameter poros sebesar 

5,693 mm. kekuatan sambungan las, didapatkan kekuatan tarik 

sambungan las sebesar 538,1259 N/mm², kekuatan geser sambungan 

las sebesar 416,8213 N/mm². 

5.2 Saran 

Saran penulis dari penelitian ini adalah melakukan penelitian lebih lanjut 

terkait dengan mekanisme clamping system dan tuas injeksi yang masih 

manual, agar dibuat menjadi sistem otomasi. Selain itu, menambahkan sistem 

cooling pada bagian mold agar pendinginan lebih cepat dan hasil produk dapat 
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menjadi lebih baik dari hasil prototype mesin injeksi molding manual double 

barrel.  
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Lampiran 1. Mechanical Properties Baja Grade SS400 

 

 

Lampiran 2. Mechanical Properties Baja Grade S45C 

 

 

Lampiran 3. Mechanical Properties Polypropylene 
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Lampiran 4. Focus Group Discussion 

 

 

Lampiran 5. Gambar Kerja Prototype Mesin Injeksi Molding Manual Double Barrel 
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