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ABSTRAK

PEMBUATAN CETAKAN KEPALA PALU BERBAHAN
ALUMINIUM UNTUK PRODUK DARI LIMBAH PLASTIK
PADA MESIN INJECTION MOULDING

Disusun Oleh :
DIO RESTU PUTRA ARDHIKA
NIM. 3331200002
UNIVERSITAS SULTAN AGENG TIRTAYASA

Mesin injeksi molding merupakan suatu metode untuk mendapatkan hasil
produk dengan cara menyuntikkan lelehan plastik ke dalam cetakan kemudian
mendinginkannya. Pada mesin injeksi molding ini terdapat komponen utama untuk
menghasilkan produk, yakni cetakan atau mould dimana cetakan ini ialah blok
kosong yang akan diisi oleh lelehan plastik dan akan memperoleh produk atau
bentuk. Tujuan penelitian ini adalah membuat cetakan kepala palu dengan proses
permesinan menggunakan mesin CNC 3 AXIS, melakukan pengujian ketahanan
temperatur cetakan dan pengujian terkait bentuk geometri dari hasil produk cetakan.
Setelah dilakukannya penelitian diperoleh data hasil dimana untuk proses
pembuatan cetakan pada hasil desain simulasi sekitar 90 menit namun aktualnya
proses permesinannya 120 menit. Dimana proses permesinan CNC 3 AXIS ini
memperoleh data, yakni kecepatan potong (Vc) sebesar 11,3 mm/min dan
kecepatan pemakanan sebesar 150 mm/min. Kemudian pada pengujian ketahanan
temperatur terhadap cetakan menggunakan tiga jenis suhu yang berbeda-beda pada
heater, yakni 150 °C, 200 °C dan 250 °C dimana pada pengujian ketahan temperatur
pada cetakan ini ketiga suhu memiliki hasil yang sama dimana semakin lamanya
waktu semakin tinggi suhunya dan untuk pengujian bentuk geometri terjadi
perbedaab dimensi diakibatkan oleh beberapa faktor salah satunya karena tidak

memanaskan terlebih dahulu cetakan yang ingin diisi sehingga mengalami distorsi.

Kata Kunci : Aluminium 6061, Injection Moulding, Mold
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ABSTRACT

HAMMER HEAD MOLD MAKING
ALUMINUM FOR PRODUCTS FROM PLASTIC WASTE
THE INJECTION MOLDING MACHINE

Compiled By :
DIO RESTU PUTRA ARDHIKA
NIM. 3331200002
UNIVERSITAS SULTAN AGENG TIRTAYASA

Injection molding machine is a method to obtain product results by injecting
plastic melt into the mold and then cooling it. In this injection molding machine
there is a main component to produce a product, namely a mold or mold where this
mold is an empty block that will be filled by plastic melt and will obtain a product
or shape. The purpose of this study was to make a hammer head mold with a
machining process using a 3 AXIS CNC machine, conduct mold temperatur
resistance testing and testing related to the geometry of The Shape of the molded
product. After the research, the data obtained for the mold making process in the
simulation design results about 90 minutes but the actual machining process is 120
minutes. Where this 3 AXIS CNC machining process obtained data, namely cutting
speed (Vc) of 11.3 mm/min and feeding speed of 150 mm/min. Then in the test of
temperatur resistance to the mold using three types of different temperaturs on the
heater, namely 150, 200 and 250 °C where in the test of temperatur resistance on
the mold these three temperaturs have the same results where the longer the higher
the temperatur and for testing the geometry of The Shape of the dimensional
differences caused by several factors, one of which is because it does not heat the

mold you want to fill in advance so that it experiences distortion.

Keywords : Aluminium 6061, Injection Moulding, Mold
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Hampir semua kegiatan manusia tidak terlepas dengan adanya penggunaan
plastik. Jenis plastik yang digunakan oleh masyarakat biasanya adalah
kantong plastik. Kegunaan plastik di Indonesia ini sangat diperlukan oleh
masyarakat seperti untuk pembukus makanan, pembukus barang-barang dan
lain-lain. Selain kegunaanya sangat dibutuhkan plastik ini juga terdapat
dampak negatif bagi lingkungan, dikarenakan tidak mudah terurai sehingga
dapat mengurangi kesuburan tanah. Limbah plastik biasanya di daur ulang
untuk mengurangi jumlah plastik. Hal ini tentunya sangat membantu proses
langkah mengurangi polusi dan menyelamatkan jumlah spesies hewan supaya
tidak punah yang penting bagi rantai makanan. Cara untuk memanfaatkan
limbah plastik, yakni dengan mengkonversi limbah menjadi sebuah produk
cetakan injection molding. (Yulianto dan Prassetiyo, 2014).

Dari data sistem informasi pengolah sampah nasional (SIPSN) data tahun
2022 s.d 2023 yang terdiri dari banyak kabupaten atau kota sekitar 202
kabupaten atau kota di Indonesia, menunjukkan kenaikan jumlah sampah
yang sangat pesat. Jenis sampah plastik berada pada posisi kedua sampah
terbanyak setelah sampah sisa makanan, untuk jenis sampah ini terdapat 20%
dan terus meningkat dan untuk wilayah Provinsi Banten untuk persentase
jumlah sampah sekitar 10,2%. Hal ini menunjukkan bahwa pengelolaan
sampabh plastik masih menjadi permasalahan di Indonesia.

Cetakan Injeksi adalah metode pembuatan produk plastik yang sering
digunakan untuk jenis termoplastik. Dalam proses ini, bahan plastik
dipanaskan di dalam sebuah wadah yang disebut barrel hingga mencapai
suhu leleh yang diinginkan. Selanjutnya, bahan tersebut disuntikkan ke dalam
cetakan hingga mengisi seluruh rongga. Setelah cetakan terisi penuh, plastik
didinginkan dan dapat dilepaskan dari cetakan. Jenis cetakan yang akan

dibuat adalah cetakan kepala palu berbahan material aluminium 6061 yang



1.2

1.3

mana jenis material ini cocok dengan kriteria yang dibutuhkan. Dimana jenis
cetakan dengan material ini mampu menahan panas hingga 400°C dan juga
tahan akan korosi (Wisnu et al., 2023).

Penelitian ini berfokus pada pengembangan jenis material cetakan yang
berbahan aluminium 6061 yang memenuhi kriteria untuk proses injeksi
molding plastik. Material ini biasanya memang digunakan untuk proses mold
jenis plastik dan standar aluminium 6061 cocok untuk termoplastik pada jenis
polimer. Sifatnya yang mampu menahan panas yang cukup tinggi dan
memiliki sifat korosi yang cukup baik membuat material ini tepat untuk
dijadikan cetakan untuk kualitas yang baik terhadap kualitas geometri produk

injeksi molding plastik (Wisnu et al., 2023).

Rumusan Masalah
Dari latar bekalang diatas mengenai topik yang dibahas proposal ini, maka

dapat dituliskan beberapa rumusan masalah, yaitu :

a. Bagaimana proses pembuatan cetakan dari material alumunium dan
pembuatan produk kepala palu menggunakan mesin CNC 3-AXIS?

b. Bagaimana caranya menguji ketahanan temperatur pada cetakan yang
dihasilkan?

c. Bagaimana kualitas hasil dari cetakan dengan karakteristik geometri

meliputi dimensi dan bentuk?

Tujuan Penelitian
Terdapat beberapa tujuan yang ingin dituju dalam melakukan penelitian

ini adalah sebagai berikut :

a. Mampu menghasilkan cetakan dari material alumunium menggunakan
proses permesinan CNC 3-AXIS.

b. Menguji ketahanan material cetakan terhadap temperatur yang berbeda-
beda dan menganalisa hasilnya

c. Mengetahui kualitas dari cetakan berdasarkan karakteristik geometri

dimensi, bentuk dan cacat yang terjadi.



1.4 Batasan Masalah

1.5

Adapun beberapa batasan masalah yang terjadi dalam melakukan

penelitian yang telah disesuaikan dengan tema injection molding ini meliputi.

a.
b.

C.

Material cetakan yang digunakan adalah aluminium 6061
Suhu yang diinginkan pada barrel sebesar 150 °C, 200 °C dan 250 °C
Proses permesinan yang digunakan menggunakan mesin CNC 3-AXIS

. Proses pengujian karakteristik geometri dimensi dan ukuran dengan

standar 1SO 1102
Pengujian terhadap ketahanan temperatur dengan standar ASTM E230

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diinginkan dalam penelitian ini adalah sebagai

berikut:

a.

Menghasilkan inovasi baru terkait mengolah sampah plastik menjadi suatu
produk dengan mengembangkan ide dalam pembuatan mold pada mesin

plastik injection molding

. Penghematan biaya produksi terkait pembuatan produk dengan

dilakukannya pembentukan suatu produk injeksi molding plastik ini dapat
terus mendorong inovasi dalam desain produk teknologi pembentukan
plastik.

Menambah wawasan terkait penelitian yang dilakukan dengan didasarkan
oleh penelitian-penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, dan

diharapkan menjadi referensi untuk penelitian selanjutnya.

. Mengetahui proses pembuatan cetakan jenis material aluminium 6061

untuk kriteria produk kepala palu.
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