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ABSTRAK

Sampah plastik merupakan salah satu masalah lingkungan yang signifikan di
Indonesia, khususnya di Bali yang menjadi destinasi pariwisata utama. Dengan
meningkatnya volume sampah plastik, metode pengelolaan yang efektif menjadi
sangat penting. Salah satu solusi yang potensial adalah daur ulang plastik
menggunakan mesin injection molding manual, yang mampu mengubah limbah
plastik HDPE menjadi produk baru yang bermanfaat. Penelitian ini berfokus pada
analisis kualitas cetakan plastik HDPE yang dipengaruhi oleh variasi suhu dan
waktu pemanasan pada proses injection molding.

Penelitian ini dilakukan dengan pendekatan eksperimental di mana variasi
suhu dan waktu pemanasan dijadikan variabel independen. Suhu dipilih pada 200°C
dan 225°C, sedangkan waktu pemanasan dipilih pada 5 menit dan 10 menit. Limbah
plastik HDPE yang telah dicacah dimasukkan ke dalam mesin injection molding
manual untuk dicetak. Parameter kualitas hasil cetakan dievaluasi berdasarkan
cacat produk seperti weld line, flashing, dan short shot. Data yang diperoleh
dianalisis secara kuantitatif untuk menentukan pengaruh suhu dan waktu
pemanasan terhadap kualitas produk.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa peningkatan suhu dan waktu
pemanasan berkontribusi pada peningkatan kualitas cetakan plastik, dengan
berkurangnya jumlah cacat seperti retakan dan ketidaksempurnaan lainnya. Ini
menunjukkan bahwa pengaturan suhu dan waktu yang tepat dapat menghasilkan
produk yang lebih baik dan lebih konsisten. Kesimpulan dari penelitian ini adalah
bahwa pengendalian parameter suhu dan waktu pemanasan yang baik sangat
penting untuk menghasilkan cetakan HDPE berkualitas tinggi menggunakan mesin
injection molding manual, yang dapat mendukung upaya daur ulang sampah plastik
di Bali.

Kata Kunci: Sampah plastik, Waktu pemanasan, Kualitas cetakan, Injection
Molding, HDPE, Suhu, Cacat Cetakan, Weld Line, Flashing.
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QUALITY ANALYSIS OF INJECTION MOLDING MACHINE
MOLDED RECYCLED PLASTIC

ABSTRACT

Plastic waste is one of the significant environmental problems in Indonesia,
especially in Bali, a major tourism destination. With the increasing volume of
plastic waste, effective management methods have become very important. One
potential solution is plastic recycling using manual injection molding machine,
which is able to convert HDPE plastic waste into new useful products. This research
focuses on analyzing the quality of HDPE plastic molds affected by variations in
heating temperature and time in the injection molding process.

This research was conducted with an experimental approach where variations
in temperature and heating time were used as independent variables. The
temperature was selected at 200°C and 225°C, while the heating time was selected
at 5 minutes and 10 minutes. The chopped HDPE plastic waste was put into a
manual injection molding machine for molding. The quality parameters of the
molded products were evaluated based on product defects such as weld line,
flashing, and short shot. The data obtained were analyzed quantitatively to
determine the effect of heating temperature and time on product quality.

The results showed that increasing the heating temperature and time
contributed to the improvement of plastic molding quality, with a reduced number
of defects such as cracks and other imperfections. This shows that proper
temperature and time settings can produce better and more consistent products. The
conclusion of this study is that good control of temperature and heating time
parameters is essential to produce high-quality HDPE molds using manual injection
molding machines, which can support waste plastic recycling efforts in Bali.

Keywords: Plastic waste, Heating time, Mold quality, Injection Molding, HDPE,
Temperature, Mold Defects, Weld Line, Flashing.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kita semua mengharapkan adanya lingkungan yang asri, bersih dan dengan
udara yang sehat namun kenyataannya pengelolaan sampah di Indonesia, termasuk
di Bali, merupakan tantangan besar yang membutuhkan perhatian serius. Dengan
populasi yang terus meningkat dan aktivitas pariwisata yang intensif, Bali menjadi
salah satu provinsi penghasil sampah terbesar di Indonesia. Sebagian besar sampah
yang dihasilkan berupa sampah plastik yang sulit terurai dan dapat mencemari
lingkungan jika tidak dikelola dengan baik (The Bali Sun, 2022).

Pertumbuhan populasi yang cepat, urbanisasi, dan konsumsi yang meningkat
telah menyebabkan peningkatan volume sampah yang dihasilkan setiap tahun. Bali
menghasilkan jumlah sampah yang sangat besar setiap harinya, sebagian besar
disebabkan oleh industri pariwisata. Dengan lebih dari 6,8 juta ton sampah plastik
yang dihasilkan setiap tahun di Indonesia, Bali menyumbang sebagian besar dari
jumlah tersebut. Banyak komunitas di Bali yang belum memiliki akses ke
pengelolaan sampah formal. Akibatnya, sampah sering kali berakhir di lingkungan,
mencemari pantai dan sungai yang indah di pulau ini (The Bali Sun, 2022).

Pembuangan limbah plastik ke dalam perairan dan daratan telah meningkatkan
level kerusakan lingkungan karena plastik sangat sulit dan tidak mungkin
dihancurkan oleh mikroorganisme pengurai. Apabila dikubur dalam tanah, proses
dekomposisi membutuhkan waktu berjuta-juta tahun. Jika dihanguskan, plastik
hanya akan menjadi bekuan dan memerlukan waktu yang lama untuk terurai.
Akibat dari pengendapan sampah plastik yang terlalu lama dalam tanah adalah
pemanasan global, yang berdampak pada kehidupan manusia itu sendiri.Salah satu
faktor yang menyebabkan kerusakan lingkungan yang masih menjadi tanggung
jawab Kita sebagai masyarakat Indonesia adalah pembuangan limbah sampah

plastik. Oleh karena itu, perlu adanya kesadaran dan tindakan bersama untuk



mengatasi permasalahan ini demi menjaga keberlanjutan lingkungan hidup (Arjun,
2021).

Salah satu cara mengelola sampah plastik ialah dengan mesin injection molding.
Injection molding merupakan salah satu teknik pada industri manufaktur untuk
mencetak material dari berbahan thermoplastik. Dalam proses injection molding
terdapat tiga komponen penting, yaitu bagian Injection Unit, Molding Unit,
Clamping Unit. Ketiga komponen ini merupakan satu kesatuan yang saling
berhubungan.Pada saat ini alat yang di uji ialah mesin injection molding dengan
penekan manual yang Untuk menunjang kebutuhan di masyarakat kecil dibuatlah
mesin injection molding dengan ukuran yang kecil dan cara penggunaan sederhana
yang mudah digunakan dan nantinya hasil cetakan plastik lebih berguna atau bisa
digunakan kembali. Pada saat ini molding yang digunakan atau cetakan bentuk
balok dan sampah plastik yang digunakan ialah sampah plastik jenis HDPE, hasil

cetakan nantinya bisa dibuat untuk gagang pisau atau dadu.

1.2 Rumusan Masalah
1) Bagaimana pengaruh temperatur pada plastik HDPE hasil cetakan mesin
injection molding.
2) Apa saja cacat umum yang terjadi pada plastik hasil cetakan mesin

injection molding.

1.3 Batasan Masalah
Berikut adalah batasan malah sebagai berikut:
1) Menggunakan molding dengan bentuk balok.
2) Plastik yang digunakan ialah hanya plastik HDPE yang di potong kecil.
3) Mesin yang digunakan mesin injection plastik dengan penekanan yang

ditekan secara manual dan bentuk mesin vertikal

1.4 Tujuan
1.4.1 Tujuan Umum

Adapun tujuan umum dari proyek akhir Analisis Kualitas Plastik Daur
Ulang Cetakan Mesin Injection Molding adalah sebagai berikut:



1) Mengaplikasikan ilmu-ilmu yang di peroleh selama mengikuti
perkuliahan di jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Bali.

2) Sebagai syarat menyelesaikan studi untuk memperoleh gelar Ahli
Madya (A.Md) jurusan teknik mesin Politeknik Negeri Bali, dan dapat
menerapkan ilmu yang telah di pelajari selama kuliah.

1.4.2 Tujuan Khusus
Berikut adalah tujuan analisis ini di buat sebagai berikut:
1) Menentukan pengaruh temperatur terhadap plastik hasil cetakan mesin
injection molding.

2) Menilai kualitas permukaan hasil cetakan.

1.5 Manfaat
Terakhir Adapun manfaat yang bisa di ambil dari analisis ini dibuat:

1) Sebagai syarat menyelesaikan studi untuk memperoleh gelar Ahli
Madya (A.Md) jurusan teknik mesin Politeknik Negeri Bali,dan dapat
menerapkan ilmu yang telah di pelajari selama kuliah.

2) Pemahaman tentang kualitas hasil cetakan yang nantinya mesin bisa di
pergunakan dengan baik.

3) Penulis dapat mengembangkan ketrampilan teknis dan pemecahan

masalah.
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BAB 5
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Dari hasil pengujian plastik HDPE menggunakan mesin injection molding
manual vertikal, dapat disimpulkan sebagai berikut:
1) Pengaruh Suhu pada Kualitas Plastik:
Suhu 200°C, Waktu 5 Menit: Menghasilkan weld line, flashing, dan hole pada
cetakan. Weld line menunjukkan masalah aliran material, flashing disebabkan
oleh kelebihan material, dan hole akibat kekurangan material atau distribusi
yang tidak merata.
Suhu 200°C, Waktu 10 Menit: Weld line dan flashing berkurang,
menunjukkan bahwa waktu yang lebih lama memperbaiki distribusi material,
meskipun suhu ini belum optimal.
Suhu 225°C, Waktu 5 Menit: Weld line berkurang, namun muncul cekungan
pada bagian samping. Peningkatan suhu membantu aliran material, tetapi
cekungan menunjukkan kemungkinan masalah pengisian yang tidak
sempurna.
Suhu 225°C, Waktu 10 Menit: Weld line dan cekungan menurun, tetapi
muncul short shot pada bagian atas cetakan. Suhu dan waktu yang lebih tinggi
memperbaiki kualitas cetakan, tetapi short shot menunjukkan bahwa material
tidak sepenuhnya mengisi cetakan.
2) Cacat Umum pada Cetakan:
Weld Line: Aliran material yang tidak sempurna.
Flashing: Kelebihan material keluar dari area cetakan.
Hole (Cekungan): Kurangnya material atau distribusi yang tidak merata.

Short Shot: Material tidak mengisi seluruh area cetakan.

5.2 Saran
1) Optimalkan Suhu dan Waktu: Gunakan suhu 225°C dan sesuaikan waktu

injeksi untuk mengurangi cacat cetakan.
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2) Tekanan Injeksi: pada saat tekanan injeksi usahakan tekanannya konstan
untuk mencegah flashing dan short shot.
3) Perbaiki Desain Cetakan: Sesuaikan desain cetakan untuk mengatasi weld

line dan hole.
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