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ABSTRAK

Modifikasi Mesin Injeksi Plastik Molding

Plastik adalah salah satu benda yang sering kita temui di kehidupan sehari-
hari, seperti alat rumah tangga, komponen alat elektronik, hingga kantong plastik.
Namun plastik membutuhkan waktu puluhan hingga ratusan tahun untuk terurai
secara alami, sehingga perlu dilakukan upaya daur ulang untuk mengurangi sampah
plastik. Mesin molding plastik merupakan solusi bagi masalah tersebut dan
kebetulan tersedia di area Kampus Peleburan. Akan tetapi, mesin tersebut masih
kurang efektif saat digunakan, karena proses injeksi tidak lancar, penekanan
plunger yang terkadang macet, serta suhu pelelehan yang tidak bisa dikontrol. Oleh
karena itu, dilakukanlah modifikasi pada beberapa bagian mesin, vyaitu
memperbaiki barrel dan plunger, menambah thermocontrol, dan memperbesar
lubang pada nozzle. Mesin ini dapat melelehkan plastik hingga suhu maksimal
350°C dengan konsumsi listrik hingga 350 Watt. Untuk membuktikan hasil dari
modifikasi tersebut, dilakukanlah pengujian dengan melelenkan limbah plastik di
suhu yang berbeda — beda (220 °C - 280 °C) pada barrel yang berkapasitas 0,06
Liter. berdasarkan hasil pengujian tersebut, suhu ideal untuk proses injeksi pada
mesin molding ini ialah 260 °C, karena produk mempunyai bentuk yang sesuai
dengan cetakan dan tidak ada kecacatan. Selain itu, mesin beroperasi lebih baik
karena suhu dapat diatur sesuai keinginan, plunger tidak macet ketika proses
injeksi, serta lelehan plastik keluar dari nozzle dengan lancar.

Kata kunci: Molding, Plastik, Injection, Cetakan, Efisiensi.
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ABSTRACT

Modification of Plastic Injection Molding Machine

Plastic is one of the materials commonly encountered in our daily lives,
ranging from household appliances and electronic components to plastic bags.
However, plastic can take decades to hundreds of years to decompose naturally,
making recycling efforts necessary to reduce plastic waste. A plastic molding
machine can serve as a solution to this problem, and such a machine was
available in the Peleburan Campus area. However, the machine was still
ineffective in operation due to an inconsistent injection process, occasional
plunger jamming during pressing, and the inability to control the melting
temperature. Therefore, modifications were made to several components of the
machine, including improving the barrel and plunger, installing a thermocontrol
system, and enlarging the nozzle opening. The modified machine was capable of
melting plastic at temperatures of up to 350°C with a maximum electrical power
consumption of 350 watts. To evaluate the effectiveness of these modifications,
tests were conducted by melting plastic waste at various temperatures ranging
from 220°C to 280°C using a barrel with a capacity of 0.06 liters. Based on the
test results, the optimum injection temperature for the modified molding machine
was determined to be 260°C, as the resulting products conformed properly to the
mold shape without defects. Furthermore, the machine demonstrated improved
performance, as the melting temperature could be adjusted as required, the
plunger operated smoothly without jamming during the injection process, and the
molten plastic flowed smoothly through the nozzle.

Keywords: Molding, Plastic, Injection, Mold, Efficiency.
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