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RANCANG BANGUN SISTEM HIDROLIK PADA PROTOTIPE
INJECTION MOLDING DOUBLE BARREL DENGAN KAPASITAS
CLAMPING 4 TON DAN INJECTION 2,5 TON

Anggik Prasetyo', R Sugeng'Mulyono?, Azam Milah Muhammad?

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424

Email: anggik.prasetyo.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Injection Molding adalah proses pencetakan dengan menginjeksikan material plastik
yang telah meleleh karena panas dan gesekan pada barrel ke dalam cetakan (mold).
Pada prototipe injection Molding double barrel yang berada di Laboratorium
pengembangan produk jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta, masih
menggunakan sistem manual pada area clamping dan injection. Hal ini menyebabkan
mesin memiliki beberapa kekurangan seperti waktu proses clamping dan injection yang
lama dan juga mobilitas operator yang kurang efektif. Penelitian ini bertujuan untuk
memodifikasi sistem manual dengan sistem hidrolik untuk mengatasi permasalahan
yang ada. Metode VDI 2221 digunakan untuk memilih salah satu desain dari berbagai
variasi desain. yang ada berdasarkan kebutuhan vyang ada di Laboratorium
pengembangan produk jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. Hidrolik yang
digunakan pada bagian clamping berkapasitas 4 ton dan bagian injection berkapasitas

2,5 ton.

Kata kunci: Injection Molding, Hidrolik, VDI 2221
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RANCANG BANGUN SISTEM HIDROLIK PADA PROTOTIPE
INJECTION MOLDING DOUBLE BARREL DENGAN KAPASITAS
CLAMPING 4 TON DAN INJECTION 2,5 TON
Anggik Prasetyo', R Sugeng'Mulyono?, Azam Milah Muhammad?

Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta, Kampus UI Depok, 16424

Email: anggik.prasetyo.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

InjectionMolding is a process of printing by injecting plastic material that has melted
due to heat and friction on the barrels into the mold. (mold). On the prototype injection
Molding double barrel that is in the Product Development Laboratory of Polytechnic
Mechanical Engineering of the State of Jakarta, still using the manual system on the
clamping and injections area. This causes the machine to have some shortcomings such
as long clamping and injection process times and also less efficient operator mobility.
The research aims to modify the manual system with the hydraulic system to address
the existing problem. The VDI 2221 method is used to select one of the various design
variations available based on the needs of the Product Development Laboratory of
Polytechnic Mechanical Engineering of the Statevof Jakarta. The hydraulics used in

the clamping part are 4 tons and the injection part.is 2.5 tons.

Keywords: Injection Molding, Hydraulic, VDI 2221
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Injection Molding adalah proses pencetakan dengan menginjeksikan
material plastik yangstelah meleleh karena panas dan gesekan pada barrel ke
dalam cetakan (mold)[1]. Sistem pengoperasianipada injection Molding terbagi
menjadi 2 yaitu sistem manual dan sistem hidrolik, untuk sistem manual pada
moveableplaten menggunakan handwheel dan pada area injection menggunakan
tuas untuk menginjeksi lelehan plastik ke dalam cetakan. Sistem hidrolik
digunakan untuk menggerakan moveable platen dan menginjeksilelchan plastik
ke dalam cetakan[2]. Sistem hidrolik merupakan suatu bentuk perubahan atau
pemindahan daya dengan menggunakan media penghantar berupa fluida cair

untuk memperoleh daya yang lebih besar dari daya awal yang dikeluarkan[3].

Gambar 1. 1. Injection Molding Double Barrel

(Dokumen Pribadi)

: Jaquins ueypngalusw uep ueywnjueduaw eduey jui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas diynbuaw Huesejiqg 'L

Pada prototipe injection..Molding double barrel..yang berada di
Laboratorium pengembangan produk jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri
Jakarta, masih menggunakan sistem manual pada area clamping dan injection.

Pada area tersebut masih menggunakan handwheel dan tuas, sehingga prototipe
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ini memiliki beberapa kekurangan seperti waktu produksi yang relatif lama
untuk sekali produksi memakan waktu 60 detik saat clamping dan injeksi dan
tidak efisien saat pengoperasian, operator.harus.memutar handwheel untuk
clamping lalu berpindah meneckan tuas untuk injections. Langkah untuk
mengatasi  kekurangan _tersebut maka diperlukan perubahan “sistem

pengoperasian dari manual ke sistem yang menggunkan hidrolik.

Rancang Bangun pada penelitian ini berfokus pada sistem hidrolik
injection Molding double barrel pada area clamping dan injection. Pada area
tersebut masih menggunakan sistem manual yang kurang efektif dilakukan saat
mengoperasikannya, dengan penelitian’ in1 diharapkan dapat mengatasi
kekurangan pada prototipe sebelumnya. Waktu pengoperasian menjadi 32 detik,

dan operator dapat mengoperasikan mesin terpusat di satu area.

1.2 'Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian yang telah disampaikan, maka permasalahanyang

akan dirumuskan pada penelitian ini adalah:

1. " Bagaimana merancang sistem hidrolik pada mesin injection Molding double
barrel ?
2. Apa saja spesifikasi komponen ‘yangrdiperlukan untuk rancang bangun

sistem hidrolik pada injection Molding double barrel ?

1.3 Tujuan Penulisan

Berdasarkan uraian yang telah disampaikan, maka tujuan dari

dilakukannya penelitian.ini adalah :

1. Merancang sistem hidrolik pada‘injection-Molding double barrel.
2. Mendapatkan spesifikasi komponen umum yang diperlukan untuk rancang

bangun sistem hidrolik pada injection Molding double barrel.
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1.4 Manfaat Penulisan

Berdasarkan uraian yang telah disampaikan, maka di dapat manfaat

sebagai berikut :

1. Dapat mengaplikasikan .ilmu akademis yang didapat .selama masa
perkuliahan.

2. Meningkatkan proses pengoperasian pada. prototipe injection Molding
double barrel yang berada di Laboratorium pengembangan produk jurusan

Teknik Mesin Politeknik Negeri jakarta.

1.5 Batasan Masalah

Pada penelitian ini penulis hanya membahas sebagai berikut :

1. Penelitian ini hanya membahas sistem hidrolik pada mesininjection Molding
double barrel.

2. Sistem Hidrolik yang terletak pada moveable platen dan area injection untuk
menyuntikan lelehan plastik ke cetakan (mold).

3. Metode yang digunakan pada penelitian in1 VDI 2221

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan pada proposal skirpsi ini terdiri dari beberapa

bab, adapun urutan penulisannyasebagai berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Pada bab ini penulis menguraikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah dan sistematika penelitian dari
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peneletian penulis yang berjudul. “‘Rancang Bangun Sistem Hidrolik pada

Injection Molding Double Barrel”.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA
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dilakukan.

AB V PENUTU

Pada bab ini berisi landasan teori, kajian literatur, kajian pustaka mengenai
ada bab ini beris

penggunaan sistem hidrolik pada mesin injection Molding.

BAB III METODOLOGI
Pada bab ini berisi lan
diagram alir pene

BAB 1V

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI

JAKARTA 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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5.1

BAB YV
PENUTUP

Kesimpulan
Kesimpulan dari rancang bangun sistem hidrolik pada prototipe
injection molding double barrel dengan kapasitas clamping 4 ton dan. injection

2,5 ton adalah:

1. Pada mesin ini menggunakan.2 hidrolik pada bagian clamping dengan
kapasitas 4 ton dan bagian injection dengan kapasitas 2,5 ton.
2. «Dimensi Aktuator:
A. Clamping:
¢ Panjang langkah 50.mm
e Diameter dalam silinder 60 mm
e Diameter batang piston 30 mm
e Tebal dinding 5 mm
e Diameter luar silinder 70 mm
B. Injection:
e Panjang langkah 140 mm
¢ Diameter dalam silinder 60 mm
¢ Diameter batang piston 30 mm
e Tebal dinding 5 mm
e Diameter luar 60 mm
3. Ukuran selang/hose:

A. Pipa utama jalur fluida: pipa standard menggunakan nipple female
metric thread 30° seat dengan seri F4 dengan uliran M 18 X 1,5-outside
diameter 22 [mm] selang R2AT ukuran ulir 3/8 Inch yang memiliki
outside diameter 19,1.

B. Pipa aktuatot tekan dan aktuator hisap: pipa standard menggunakan

nipple female metric thread 30° seat dengan seri F4 dengan uliran

92
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M14 x 1,5 outside diameter 19 [mm] selang R2AT ukuran ulir 1/4

Inch yang memiliki outside diameter 15,1.

enggunakan tuas

4. Motor yang digunakan berkapasitas
Sara

5. Tangki atau reservior berke

lanjut terk

5.2 Saran
masi
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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g g g o Processing Properties Metric English Comments
€ adg mme  Processing Temperature 87.8-274°C 190 - 525 °F Average value; 209 °C Grade Count:54
E % 1 g Nozzle Temperature 190 - 270 °C 374-518 °F Average vale: 217 °C Grade Count:15
3 % @ AN Melt Temperature 40.0-320°C 104 - 608 °F Average value: 214 °C Grade Count:121
5 % g E_ Mold Temperature 400-910°C 39.2-196 °F Average vahe: 41.0 °C Grade Count120
S 2 Q A Roll Temperature 40.0-50.0°C 104 - 122°F Average vale: 43.3 °C Grade Count5
% Q g 2 Drying Temperature 60.0 - 105°C 140-221°F Average vahe: 82.7 °C Grade Count:39
s 2 9 8 Moisture Content 0.0200 - 1.00 % 0.0200 - 1.00 % Average value: 0.290 % Grade Count 16
2 :_ g ) Injection Pressure 2.76 - 103 MPa 400 - 15000 psi Average value: 60.9 MPa Grade Count38
3 o -
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% working Pressure working Pressure
%_ (mm) (mm) (mm) Ib/In2 Bar (mm) (mm) 1b/In2 Bar
§ 0 1 4 6500 448 1,2 3.6 7500 517
§ 8 1 6 4500 310 1.5 5 7500 517
7 :_ 10 1,2 7.6 5000 345 1.8 6.4 7500 517
E g 12 1,2 9.6 4400 220 2 8 7500 517
8' 2 16 2 12 4400 297 3 10 7500 517
g 3 20 2 16 3500 241 3 14 7500 517
o g 22 2 18 3200 220 3.5 15 7500 517
g S 25 2.8 194 4300 297 4 17 7500 517
; n;r 30 28 244 3500 241 4,5 21 6500 517
% 2 38 2.6 32.8 2700 186 5.9 26,2 6500 517
% g- 50 2.6 43 2700 186 8 34 6000 517
5 .
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Diametors in millimetres
Aroas in square contimetres
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(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

JAKARTA 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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Lampiran 5. Material batang piston

exdid yeH

eyeder MeBaN YiwyeM|od yijiw eydid eH S

Lambang Perlakuan Panas Kekuatan Tarik
(kg/mm2)

Baja Khrom Nikel SNC2 - 85
(J1S G 4102) SNC 3 - 95
SNC21 Pengerasan kulit 80
SNC22 Pengerasan Kulit 100
Baja Khrom Nikel SNCM 1 - 85
Molibden SNCM 2 - 95
(J1S G 4103) SNCM 7 - 100
SNCM § 105
SNCM 22 Pengtun kulit 9%
SNCM 23 Pengerasan Kulit 100
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Baja Khrom
(J1S G 4104)

Baja Khrom Molibden
(J15 G 4105)

Lampi . Spesifikasi

pump
(eccentric shaft, valve
type)

The rotating eccentric
shaft produces a radial
motion of the pistons.
V,=0.5-200 cc
n=500-2000 rpm
P, = 78O bar

e
V= -ia,’ez

1ul s

7 Radial piston pump
(with crank shaft)
V, = 500-4000 cc
n = 500-2000 rpm
Proax = 1200 bar

=
v, = Ta’ hz

h=2e

s
gears and housing.
V, = 0.4-1200 cc
n = 300-4000 rpm
P = 250 bar
V, =2rbm?(z + sin’ ¥)

Jaquins ueyingakuaw uep ueywnjuesusw edue) jul sijn} eAi1ey yninjas neje ueibeqas diynbusw buele|iq °L

undede )njuaq wejep

-] Internal gear pump
A\ is

rs, the crescent sealing
| element, and housing.
V' = 0.4-350 cc
n = 500-2000 rpm
P = 350 bar




1¥393N

VLAYV
MINY3LITOd

S

eydid yeH

eyedjer B3N yIudM|od Hijiw eydid yeH )

eyieyer LIaba yiuy3ijod uizi eduey

undede }njuaq wejep 1ul sijn} eA1ey yninjas neje ueibeqas yeAueqiadwaw uep ueunwnbuaw buele|iq 'z
eyieyer 13BN Yyiwyya3jod iefem Buek uebunuaday] uexibniaw yepn uedinnbuad °'q

‘yejesew hjens uenefui} neje }ii| uesijnuad ‘uesode] uesjjnuad ‘Yeiw|i eAiey uesijnuad ‘ ueniuad ‘ueyipipuad uebunuaday ynjun eAuey uedipnbuad ‘e
Jaquins ueyingaAuaw uep uejwnjueduaw eduey juj sijn} eA1ey Yyninjas neje ueibeqas dipnbusaw bueiejqg °L

Lampiran 7. bridegstone katalog penggunaan selang dan /ose hidrolik
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SAE 100R2 Catmiog Cote| | LD. 0.0 Max W.P. Min.B.P. Min.B.A.
Inner Tube / inch mm inch mm psi MPa psi MPa inch mm
Oil Resistant Synthetic | R2AT04 1/4| 63| 0.59| 15.1| 5800| 40.0|23200/160.0] 3.94] 100| 0.26| 380
Rubber R2AT06 3/8| 95| 0.75| 19.1| 4780 33.0/19120[132.0| 4.92| 125| 0.36| 540
Outer Cover / R2AT08 1/2] 12.7| 087| 222| 3980| 27.5|15920]| 1100 7.09] 180| 042| &30
firasion Hesistant R2AT10 5/8| 15.9| 1.00] 25.4| 3620] 25.0]14480] 100.0] 7.87] 200| 0.52] 770
Frame Resitant Synthetic | R2AT12 3/4| 19.0| 1.16| 29.4| 3110| 21.5|12440| 86.0| 9.45| 240| 0.62| 920 2w
Rubber (USMSHA) R2AT16 1] 25.4| 1.50| 38.1| 2390| 16.5| 9560| 66.0| 11.81] 300| 0.96]1,430
R2AT20 1-1/4| 31.8| 1.89| 48.0| 1810| 12.5| 7240| 50.0| 16.54| 420| 1.32|1,970
R2AT24 1-1/2| 38.1| 2.14| 54.4| 1300| 9.0 5200| 36.0|19.69] 500| 1.51[2 240
R2AT32 2| 50.8| 2.64| 67.0| 1160 8.0| 4640| 32.0|24.80| 630| 1.79|2,660
@ Catalog Code Thread ® ® () e
inch mm inch mm | inch [ mm lbs g
UL04F4 M14x1.5 0.75 19 0.67 17 2.24 57 0.14 65
ULO6F4U24 M18x1.5 0.94 24| 075 19| 252 64| 024 110
ULO6F4 M18x1.5 0.87 22 0.75 19 252 64 0.22 100
ULO8F4 M22x1.5 1.06 27 0.87 22 276 70 0.32 145
UL10F4 M24x1.5 1.26 32 1.18 30 3.15 B0 0.54 245
UL12F4 M30x1.5 1.42 36 1.18 30 3.43 B7 0.68 310
UX12F4 M30x1.5 1.42 36 1.18 30 3.43 B7 0.71 320
Fomal eicThed el Sest | (v 1GEg Msoxis | rerlai] ras| —ss| sesl oo 1oel sss
Standard product — Material: 55 or SC equivalent steel, Surface: Zinc plating or chromate treatment
Lampiran 8. Minyak hidrolik
Merek Pembuat Massa Jenis (p) | Viskositas [cm2/dt)| Kinematik | Titik Beku(°C)| Titik Beku("C)
(Kg/dm3 ) 20C 50C
Minyak BE 100 ekstra 0,900 0,53 0,15 -52 160
Minyak BE HTU 0,876 0,84 0,21 -21 215
Minyak BE HLX ARAL 0,870 0,31
Minyak BE 11 HTX 0,822 1,52 0,34 -21 225
Minyak BE 11 HTY 0,875 2,66 0,49 -21 245
Energol Hydra 50 0,887 0,37 0,11 -40 160
|E nergol Hydra 65 BP (0,888 10,76 0,19 -30 200
\Energol Hydra 100 0,884 11,50 0,34 -25 200
Energol Hydra 150 0,889 2,66 0,53 -28 230
Esstic 42 0,885 0,84 0,19 -35
Esstic 45 ESSO  [0,890 1,22 0,25 -30 195
Esstic 50 0,892 1,86 0,35 -22 200
Mobil DTE Minyak Ringan 0,871 0,77 0,20 -8 211
Mobil Berat Pertengahan MOBIL 0,885 1,75 0,37 9 218
Maobil Berat 0,889 2,66 0,50 -9 232
Mobil fluid 93 0,870 0,41 0,11 -50 243
Shell Clavus 17 0,873 0,43 0,10 -50 175
shell Tellus 27 SHELL 0,883 10,91 0,21 -25 160
\Shell tellus 33 RCI 0,893 12,00 0,41 -25 215
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Lampiran 9. Hasil Produk

© Hak Cipta milik Politeknik Zmum.: Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
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