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ABSTRAK 

Anif Maulana. 2024. Perencanaan Transmisi Mesin Cetak Gallon Cup 

Dengan Molding Sistem Injection. Laporan Tugas Akhir Institut Teknologi 

Nasional Malang. Fakultas Teknologi Industri. Teknik Mesin Diploma Tiga. Dosen 

Pembing : Eko Budi Santoso, ST.,MM.,MT. 

Tranmisi Pada Mesin Gallon Cup Dengan Molding Sistem Injection ini 

Merupakan Bagian Yang Sangat Penting. Tujuan Dari Mesin Cetak Gallon cup ini 

Adalah Mengetahui perencanan transmisi dan komponen pada mesin pencetak 

gallon cap. Merancang transmisi pada mesin pencetak gallon cap Mengetahui 

perencanaan komponen-komponen transmisi mesin pencetak gallon cap. 

Metode Yang Diterapkan Dalam Perancangan Mesin Cetak Gallon Cup 

Dengan Molding Sistem Injection. Ini Diawali Dengan Perancangan Konsep. 

Penyajian Gambar Dan Identifikasi Alat Dan Bahan Yang Digunakan Pada 

Perancangan  Transmisi Mesin Cetak Gallon Cup Dengan Molding Sistem 

Injection.  

Hasil Dari Perhitungan Mesin Cetak Gallon Cup Dirancang Sumber Tenaga 

Listrik Yang Digunakan (0,5 HP, 1000 rpm). Perbandingan Gear sprocket (5:1) , 

Gear box (3:1)Melalui analisis dan perancangan yang mendalam, beberapa poin 

penting dapat disimpulkan, Yaitu Jenis Transmisi, Perhitungan dan Desain, 

Efisiensi dan Keandalan. 

Kata Kunci : Transmisi, Gallon cup, injection Molding, 
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ABSTRAC 

Anif Maulana. 2024. Transmission Planning  of Gallon Cup  Printing 

Machine With Injection System Molding. Final Project Report of the National 

Institute of Technology Malang. Faculty of Industrial Technology. Mechanical 

Engineering Diploma Three. Lecturer : Eko Budi Santoso, ST.,MM.,MT. 

Transmission in  the Gallon Cup  Machine with Injection System  Molding is 

a very important part. The purpose of  this gallon cup  printing machine is to know 

the transmission planning and components on the gallon cap printing machine. 

Designing the transmission on a gallon cap  printing machine Knowing the 

planning of the transmission components of a gallon cap printing machine. 

The method applied in the design of the gallon cup  printing machine with 

injection system molding. This begins with the design of the concept. Presentation 

of images and identification of tools and materials used in the design of the 

transmission  of the Gallon Cup  printing machine with injection system molding.  

The result of the calculation of  the gallon cup  printing machine is designed 

the electric power source used (0.5 HP, 1000 rpm). Comparison of Gear sprocket 

(5:1) , Gear box (3:1)Through in-depth analysis and design, several important 

points can be concluded, namely Transmission Type, Calculation and Design, 

Efficiency and Reliability. 

Keywords : Transmission, Gallon caps, Molding, 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dengan semakin berkembangnya zaman, semakin banyak juga 

perkembangan dibidang dunia teknologi industri disekitar. Perkembangan 

teknologi ini sangat membantu dalam meringankan pekerjaan manusia sehari 

hari. Salah satu dari kemajuan teknologi tersebut adalah mesin pencetak 

gallon cup. Mesin pencetak gallon cup adalah alat yang digunakan untuk 

membuat tutup atau kup galon dengan proses pengerjaannya menggunakan 

sistem injection molding 

Secara umum proses produksi kup galon ini melalui proses  fabrikasi 

yang panjang dan menggunakan peralatan yang kurang terjangkau untuk 

industri rumahan atau menengah kebawah. Dengan terciptanya mesin ini 

diharapkan proses produksi kup galon dapat menjadi lebih efessien dan dapat 

lebih terjangkau untuk kalangan menengah kebawah atau industri skala 

rumahan, sehingga dapat lebih mengembangkan usaha menengah kebawah. 

Oleh sebab itu penulis ingin mendesain mesin pencetak kup galon dengan 

sistem injection molding. Mesin pencetak kup galon dengan sistem injection 

molding ini didesain dengan menggunakan bahan yang lebih terangkau dan 

efisien dalam pengaplikasiannya, dengan tujuan supaya bisa dijangkau oleh 

seluruh kalangan masyarakat, terutama masyarakat yang memiliki usaha 

dibidang 2 molding dan casting supaya dapat mempersingkat waktu proses 

pencetakan dan hasilnya lebih rapi dan presisi. 
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1.2 Rumusan masalah 

Adapun perumusan masalah yang diambil dari perencanaan transmisi 

mesin pencetak gallon cap ini adalah sebagai berikut : 

1.  Bagaimana cara merencanakan transmisi pada Meain cetak gallon 

cap  

2. Bagaimana Mengetahui Komponen-Komponen yang akan digunakan 

pada transmisi Mesin cetak gallon cap 

3. Menggetahui Perencanaan dan perhitungan pada transmisi Mesin cetak 

gallon cap 

1.3 Batasan masalah 

 

Berdasar pada identifikasi masalah dalam perencanaan transmisi 

mesin cetak gallon cap dengan sistem injection molding ini, permasalahan 

dibatasi pada : 

1.  Perencanaan transmisi Mesin cetak gallon cap dengan sistem 

injection molding,  

2. Komponen-komponen yang digunakan pada Mesin cetak gallon 

cap 

1.4 Tujuan Penulisan 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam melakukan 

perencanaan mesin pencetak gallon cup dengan sistem injection molding ini 

adalah : 

1. Mengetahui perencanan transmisi dan komponen pada 



3 

 

 

mesin pencetak gallon cap 

2. Merancang transmisi pada mesin pencetak  gallon 

cap  

3. Mengetahui perencanaan komponen-komponen 

transmisi mesin pencetak gallon cap 

1.5 Manfaat 

Adapun manfaat yang ingin dicapai dari perancangan mesin pencetak 

gallon cap dengan sistem injection molding ini adalah ini adalah : 

1. Dapat mengetahui proses perencanaan perancangan dan 

pembuatan dari mesin pencetak gallon cup dengan sistem injection 

molding ini adalah termasuk pada bagian transmisinya 

2. Dapat menerapkan ilmu-ilmu yang telah didapatkan selama 

perkuliahan dalam perencanaan perancangan dan pembuatan mesin 

pencetak gallon cup dengan sistem injection molding ini 

1.6 Metode Penulisan Laporan Seminar Proposal Tugas akhir 

 

Metode penulisan yang digunakan saat melakukan penyusunan 

adalahsebagai berikut : 

1. Metode Literatur 

 

Yaitu metode yang dilakukan dengan mengkaji beberapa 

pustaka dan penelitian terkait, dapat berupa artikel, jurnal ilmiah, 

dan buku- buku yang pernah dipelajari selama perkuliahan. 
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2. Metode Observasi 

 Yaitu suatu metode pengamatan dengan pencatatan yang 

dilakukan secara sistematis dengan mendatangi suatu objek yang 

akan direncanakan untuk menghasilkan data yang diperlukan. 

3. Metode Bimbingan 

Metode ini merupakan metode konsultasi dengan dosen 

pembimbing mengenai penulisan materi dalam suatu karya ilmiah. 

Dalam metode ini kami dibantu oleh dosen pembimbing untuk 

mengevaluasi serta memberikan petunjuk dalam pembahasan 

setiappermasalahan yang dihadapi. 

1.7 Sistematika Penulisan 

Untuk mempermudah dalam penulisan sera teraturnya pembahasan 

laporan, maka sistematika peulisan laporan Tugas Akhir ini akan dibagi 

dalam beberapa bab, antara lain : 

BAB I PENDAHULUAN 

Penulisan pendahuluan ini didasarkan pada latar belakang masalah, 

batasan masalah, tujuan penulisan, metode pengumpulan data, dan 

sistematika penulisan. 

 BAB II LANDASAN TEORI  

Berisikan mengenai dasar – dasar teori yang dijadikan sebagai acuan 

dalan penyusunan perencanaan Transmisi pada Mesin Cetak cup gallon 

dengan sistem injection molding 

BAB III METODOLOGI  
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Berisikan mengenai penjelasan gambar objek penelitian, misalnya 

gambar umum peranangan/desain, gambar umum produk serta data yang 

digunakan untuk memecahkan masalah – masalah yang ditemukan selama 

perencanaan dilakukan. 

BAB IV PEMBAHASAN  

Pada bab ini akan dibahas mengenai perencanaan dan perhitungan 

mengenai Transmisi pada Mesin Cetak cup gallon dengan sistem injection 

molding 

BAB V PENUTUP 

    Berisikan mengenai rekapitulasi data dari semua hal yang direncanakan. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN – LAMPIRAN
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Mesin Cetak gallon cup 

Mesin Cetak Gallon cup adalah suatu alat yang terdiri dari beberapa 

komponen yang bergerak atau tidak bergerak yang dapat menghasilkan suatu 

produk tertentu. Dalam suatu mesin, seluruh komponen yang terdapat 

didalamnya tidak dapat dikategorikan sebagai komponen atau bagian utama. 

Sedangkan yang dapat dikategorikan sebagai bagian utama adalah bagian 

mesin yang berpengaruh langsung terhadap jalannya mesin dalam 

menghasilkan suatu produk. 

Mesin Cetak Gallon cup adalah mesin yang berfungsi untuk membuat 

Tutup Galon. Dirancang untuk proses Tutup Galon yaitu Bahan Mentah yang 

di panaskan dan  dicetak menjadi tutup galon. 

Tutup galon adalah sebagai alat penutup yang harus diganti setiap 

sudah digunakan, dipasang pada mulut galon yang fungsi utamanya adalah 

agar menjaga air tidak tumpah serta menjaga kehigenisan air yang ada di 

dalamnya agar terhindar dari debu dan kotoran dari luar sera memberikan 

kenyamanan pengguna dalam mengakses dan menggunakan air. 
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2.1.1  Fungsi Mesin Cetak Gallon cup 

Fungsi Mesin cetak tutup galon adalah untuk 

memproduksi tutup galon dalam jumlah besar. Mesin ini dirancang 

untuk menghasilkan tutup yang konsisten, aman, dan memenuhi 

standar kebersihan yang diperlukan untuk kemasan air minum. 

2.1.2 Cara Kerja 

Adapun mesin ini dirancang dengan sumber tenaga motor 

listrik yang digunakan (0,5 Hp, 1000 rpm) lalu di reduksi gear 

sprocket menjadi 330 rpm untuk memutar AS yang mendorong dan 

menekan molding CR IDW. Motor listrik 0,5 HP, 1000 rpm dan di 

reduksi oleh gear box dan gear sprocket 66,6 rpm untuk .memutar 

ulir yang menekan biji plastik. Mesin ini dilengkapi dengan heater 

sebagai pemanas biji plastik dan juga gear sebagai penerus tenaga 

dari motor kepenggerak molding dan juga as ulir yang menekan biji 

plastik. 

 

Gambar 2.1 Mesin Cetak Gallon cup 

(Sumber : Pribadi) 
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2.2 Komponen-Komponen Mesin Cetak Gallon cup 

Pada mesin cetak Tutup gallon ini, bagian utama yang berpengaruh 

langsung terhadap proses pencetakan tutup gallon adalah sebagai berikut: 

a. Motor Listrik 

b. Rantai dan Sprocket 

c. Gear box 

d. As ulir 

e. Heater 

f. Molding 

g. Bearing 

h. Poros 

i. Pegas ulir 

2.2.1 Perencanaan Motor Listrik 

Motor listrik merupakan sebuah perangkat elektromagnetis 

yang mengubah energi listrik menjadi energi mekanik. Energi 

mekanik ini digunakan untuk, misalnya, memutar impeller pompa, fan 

atau blower, menggerakan kompresor, mengangkat bahan, dan lain 

sebagainya. Motor listrik digunakan juga di rumah (mixer, bor listrik, 

fan atau kipas angin) dan di industri. Motor listrik dalam dunia industri 

seringkali disebut dengan istilah kuda kerja nya industri sebab 

diperkirakan bahwa motor-motor menggunakan sekitar 70% beban 

listrik total di industri. 
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2.2.2 Prinsip kerja Motor Listrik 

Pada motor listrik tenaga listrik diubah menjadi tenaga 

mekanik. Perubahan ini dilakukan dengan mengubah tenaga listrik 

menjadi magnet yang disebut sebagai elektro magnet. Sebagaimana 

kita ketahui bahwa kutub-kutub dari magnet yang senama akan tolak- 

menolak dan kutub-kutub tidak senama akan tarik-menarik. Maka kita 

dapat memperoleh gerakan jika kita menempatkan sebuah magnet 

pada sebuah poros yang dapat berputar, dan magnet yang lain pada 

suatu kedudukan yang tetap. 

2.2.3 Jenis-Jenis Motor Listrik 

a. Motor AC 

Motor AC adalah jenis motor listrik yang bekerja 

menggunakan tegangan AC (Alternating Current). Motor AC 

memiliki dua buah bagian utama yaitu stator dan rotor. Stator 

merupakan komponen motor AC yang statis. Rotor merupakan 

Gambar 2.2 Dinamo motor listrik 

(Sumber :Dokumen Pribadi) 
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komponen motor AC yang berputar. Motor AC dapat dilengkapi 

dengan penggerak frekuensi variabel untuk mengendalikan 

kecepatan sekaligus menurunkan konsumsi dayanya. Motor AC 

terbagi dalam dua jenis yaitu motor sinkron dan motor induksi.  

1. Motor Sinkron            

Motor sinkron adalah motor AC, bekerja pada kecepatan 

tetap pada sistim frekuensi tertentu. Motor ini memerlukan arus 

searah (DC) untuk pembangkitan daya dan memiliki torque awal 

yang rendah, dan oleh karena itu motor sinkron cocok untuk 

penggunaan awal dengan beban rendah, seperti kompresor udara, 

perubahan frekuensi dan generator motor. Motor sinkron mampu 

untuk memperbaiki faktor daya sistim, sehingga  sering digunakan 

pada sistimyang menggunakan banyak listrik. 

b. Motor DC 

Motor DC adalah jenis motor listrik yang bekerja 

menggunakan sumber tegangan DC. Motor DC atau motor arus 

searah sebagaimana namanya, menggunakan arus langsung dan 

tidak langsung/direct-unidirectional. Motor DC digunakan pada 

penggunaan khusus dimana diperlukan penyalaan torque yang 

tinggi atau percepatan yang tetap untuk kisaran 

kecepatan yang luas. 
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2.3 Rantai Rol/Roller chain 

Rantai adalah komponen mesin yang kuat dan bisa diandalkan dalam 

menyalurkan daya melalui gaya tarik dari sebuah mesin. Rantai terutama 

digunakan dalam power transmission dan sistem konveyor. 

Rantai paling sering digunakan sebagai komponen hemat biaya dari 

mesin power transmission untuk beban berat dan kecepatan rendah. Rantai 

lebih sesuai untuk aplikasi tanpa henti dengan masa operasional jangka 

panjang dan penyaluran daya dengan fluktuasi torsi terbatas. Bagaimanapun 

juga, rantai juga bisa digunakan dalam kondisi berkecepatan tinggi, 

misalnya, di sepeda motor dan di penggerak camshaft mesin mobil. 

Sama fleksibelnya dengan belt dan sama positifnya dengan roda 

gigi, rantai menyediakan fleksibilitas desain, kenyamanan, daya tahan 

terhadap beban kejut, kesederhanaan pemasangan, dan keandalan yang tak 

tersamai. 

Roller chain  adalah jenis rantai yang paling umum digunakan saat 

dibutuhkan penyaluran daya yang efisien dan ekonomis. Penggerak roller 

chain memiliki keunggulan andal jika dibandingkan dengan media penyalur 

daya lainnya. Rantai ini tidak mudah tergelincir karena efektivitas 

operasionalnya tidak bergantung pada tekanan dan tidak diperlukan jarak 

tetap antar pusatnya. Bahkan, dalam aplikasi dimana jarak pusat poros lebih 

besar, rantai jauh disarankan dari pada roda gigi.  
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Rantai sebagai transmisi mempunyai keuntungan-keuntungan 

seperti mampu meneruskan daya besar karena kekuatan yang besar, tidak 

memerlukan tegangan awal, keausan kecil pada bantalan, dan mudah 

memasangnya. Dipihak lain transmisi rantai mempunyai beberapa 

kekurangan, yaitu variasi kecepatan yang tak dapat dihindari karena lintasan 

busur pada sprocket yang mengait mata rantai, suara dan getaran karena 

tumbukan antara rantai dan dasar kaki gigi sprocket, dan perpanjangan 

rantai karena keausan pena dan bus yang diakibatkan oleh gesekan 

dengan sprocket. 

2.4  Sprocket 

Sprocket adalah roda bergigi yang berpasangan dengan rantai, track, 

atau benda panjang yang bergigi lainnya. Sprocket berbeda dengan roda gigi; 

sproket tidak pernah bersinggungan dengan sprocket lainnya dan tidak pernah 

cocok. Sprocket juga berbeda dengan puli di mana sproket memiliki gigi 

sedangkan puli pada umumnya tidak memiliki gigi. 

Sprocket yang digunakan pada sepeda, sepeda motor, mobil, 

kendaraan roda rantai, dan mesin lainnya digunakan untuk mentransmisikan 

gaya putar antara dua poros di mana roda gigi tidak mampu menjangkaunya. 

Gambar 2.3 Gear seprocket 

(Sumber : Sularso, Hal : 190) 
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2.5  Perencanaan Poros  

Poros merupakan salah satu bagian yang terpenting dari setiap mesin. 

Hampir semua mesin meneruskan tenaga dengan poros. Peranan utama dalam 

transmisi seperti itu dipegang oleh poros. Fungsi dari poros adalah sebagai 

penerus tenaga atau daya dari mesin. 

2.5.1 Macam-macam Poros 

Poros untuk meneruskan daya diklasifikasikan menurut 

pembebannya sebagai berikut: 

1. Poros Transmisi 

Poros macam ini mendapat beban puntir murni atau puntir dan 

lentur. Daya ditransmisikan kepada poros ini melalui kopling, roda 

gigi, puli sabuk atau sprocket rantai, dll. 

2. Spindel   

Poros transmisi yang relatif pendek, seperti poros utama mesin 

perkakas, dimana beban utamanya berupa puntiran, disebut spindel. 

Syarat yang harus di penuhi poros ini adalah deformasinya harus 

kecil dan berbentuk serta ukurannya harus teliti. 

3. Gandar 

Poros seperti yang dipasang di antara roda-roda kereta barang, 

dimana tidak mendapat beban puntir, bahkan kadang-kadang tidak 

boleh berputar, disebut gandar. Gandar ini hanya mendapat beban 
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lentur, kecuali jika digerakan oleh penggerak mula dimana akan 

mengalami beban puntir juga. 

4. Shaft  

Shaft adalah suatu poros yang ikut berputar untuk memindahkan 

daya dan mesin ke mekanisme yang digerakan. Contohnya poros 

propeller. 

5. Axel 

Axle adalah suatu poros yang tetap dan mekanismenya yang berputar 

pada poros tersebut, juga sebagai pendukung. Contohnya poros roda 

belakang mobil. 

6. Crank shasft 

Suatu poros yang mengubah gerak translasi menjadi gerak rotasi 

atau putar. Contohnya pompa torak. 

7. Jack shaft 

Jack shaft adalah Suatu poros yang mana mengangkat beban. 

Contoh poros dongkrak. 

8. Fleksibel shaft 

Fleksibel shaft adalah Suatu poros yang fleksibel dapat melengkung. 

Contoh spido meter. 

9. Cam shaft 
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Cam shaft adalah Suatu poros yang menahan dudukan cam atau nok 

penggerak push rod rocker arm. 

2.5.2 Hal Penting Dalam Perencanaan Poros 

Untuk merencanakan sebuah poros, hal-hal berikut ini perlu 

diperhatikan utaran 

1. Kekuatan Poros 

Suatu poros transmisi dapat mengalami beban puntir atau 

lentur atau gabungan antara puntir dan lentur seperti telah diutarakan 

diatas. Juga ada poros yang mendapat beban tarik atau tekan seperti 

poros baling-baling kapal atau turbin, dll. 

Kelelahan, tumbukan, atau pengaruh konsentrasi tegangan 

bila diameter poros diperkecil (poros bertangga) atau bila poros 

mempunyai alur pasak, harus diperhatikan. 

Sebuah poros harus direncanakan hingga cukup kuat untuk 

menahan beban-beban diatas. 

2. Kekakuan Poros 

Gambar 2.4 Poros (shaft) 

(Sumber : Elmen Mesin Jilid 1, Hal:320 
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Meskipun sebuah poros mempunyai kekuatan yang cukup 

tetapi jika lenturan atau defleksi puntirannya terlalu besar akan 

mengakibatkan ketidak-telitian (pada mesin perkakas) atau getaran 

dan suara (misalnya pada turbin dan kotak roda gigi). 

Karena itu, disamping kekuatan poros, kekakuannya juga 

harus di perhatikan dan disesuaikan dengan macam mesin yang akan 

dilayani poros tersebut. 

3. Putaran Kritis  

Bila putaran mesin suatu mesin dinaikkan maka pada suatu 

harga putaran tertentu dapat terjadi getaran yang luar biasa besarnya. 

Putaran ini disebut putaran kritis. Hal ini dapat terjadi pada turbin, 

motor torak, motor listrik, dll., dan dapat mengakibatkan kerusakan 

pada poros dan bagian-bagian lainnya. Jika mungkin, poros harus 

direncanakan sedemikian rupa hingga putaran kerjanya lebih rendah 

dari putaran kritisnya. 

4. Korosi 

Bahan-bahan tahan korosi (termasuk plastik) harus dipilih 

untuk poros propeller dan pompa bila terjadi kontak dengan fluida 

yang korosif. Demikian pula untuk poros-poros yang terancam 

kavitasi, dan poros-poros mesin yang sering berhanti lama. Sampai 

batas-batas tertentu dapat pula dilakukan perlindungan 

terhadap korosi 
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5. Beban Poros 

Dalam perencanaan poros harus diperhatikan bahan poros. 

Biasanya poros untuk mesin tersebut dari baja batang yang ditarik 

dan difinisi, baja karbon kontruksi mesin (disebut baja S-C). baja 

yang dideoksidasikan dengan ferrosilicon dan dicor. Bersifat tahan 

aus, umumnya dibuat dari baja paduan dengan pengerasan kulit yang 

sangat tahan terhadap keausan. Contohnya baja karbon chrom nikel, 

molibden, baja chrom, baja chrommolibden, dan lain-lain. 

Tabel 1. 1 bahan poros 

(Sularso,2002 : 3) 
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bungan antara 

hal-hal tersebut 
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2.6 Perencanaan Bantalan 

Bantalan adalah elemen mesin yang menumpu poros berbeban, 

sehingga putaran atau gerakan bolak-baliknya dapat berlangsung secara 

halus, aman, dan panjang umur. Bantalan harus kokoh untuk memungkinkan 

poros serta elemen mesin lainnya bekerja dengan baik. Jika bantalan tidak 

berfungsi dengan baik maka prestasi seluruh system akan menurun atau tidak 

dapat bekerja secara semestinya. 

Bantalan mempunyai gaya reaksi terhadap gaya yang ditimbulkan 

oleh poros baik aksial, radial maupun gabungan antara aksial dan radial. Gaya 

radial adalah apabila sebagian besar gaya yang diterima bantalan mengarah 

tegak lurus pada sumbu poros. Sedangkan gaya aksial adalah apabila sebagian 

besar gaya yang diterima bantalan sejajar dengan sumbu poros. 

Gambar 2.5 Macam-macam bantalan gelinding 

(Sumber : Sularso, Hal:129) 
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2.6.1 Klasifikasi Bantalan 

Bantalan dapat di klasifikasikan sebagai berikut: 

1. Atas dasar gerakan bantalan terhadap poros 

a) Bantalan luncur. Pada bantalan ini terjadi gesekan luncur 

antara poros dan bantalan karena permukaan poros ditumpu 

oleh permukaan bantalan dengan perantara lapisan pelumas. 

b) Bantalan gelinding. Pada bantalan ini terjadi gesekan 

gelinding antara bagian yang berputar dengan yang diam 

melalui elemen gelinding seperti bola (peluru), rol atau 

roljarum, dan rol bulat. 

2. Atas Dasar Arah Beban Terhadap Poros 

a) Bantalan aksial. Arah beban yang ditumpu bantalan ini adalah  

tegak lurus sumbu poros. 

b) Bantalan radial. Arah baban bantalan ini sejajar dengan 

sumbu poros. 

c) Bantalan gelinding khusus. Bantalan ini dapat menumpu 

beban yang arahnya sejajar dan tegak lurus sumbu poros. 

2.7 Gear box 

Gear box adalah komponen utama motor yang diperlukan untuk 

menyalurkan daya atau torsi (torque) mesin ke bagian mesin lainnya, 

sehingga unit mesin tersebut dapat bergerak menghasilkan sebuah pergerakan 
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baik putaran maupun pergeseran, serta mengubah daya atau torsi dari motor 

yang berputar menjadi tenaga yang lebih besar. 

Roda gigi merupakan bagian dari mesin yang mengalami perputaran 

serta memiliki bentuk lingkaran yang memiliki beberapa gigi yang 

bersinggungan. Roda gigi memiliki fungsi sebagai mentrasmisikan 

kecepatan, membalikan putaran hingga berfungsi sebagai menaikan dan 

menurunkan kecepatan. 

Nilai efisiensi gear box didapatkan dengan mencari nilai RPM ideal 

Poros propeller pada setiap titik tegangan listrik dengan menggunakan 

persamaan sebagai berikut : 

2.8 AS Ulir Trapesium 

As ulir adalah perangkat transmisi mekanis yang mengubah gerakan 

berputar menjadi gerakan translasi. Elemen utamanya adalah sekrup dan mur 

yang menjalin hubungan antar mereka melalui benang pada elemen masing-

Gambar 2.6 Gearbox 

(Sumber : Sularso, Hal : 213) 
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masing Ini memainkan peran utama dalam mentransfer beban antara sekrup 

dan mur selama langkah gerak. di dalam bagian penarikan pemutus sirkuit 

switchgear, dengan menganalisis mekanis respons sistem sekrup utama. 

Berbagai parameter ulir seperti pitch ulir, nominal diameter memainkan peran 

penting dalam transmisi gaya serta efisiensi keseluruhan sistem mekanis. 

diameter, sudut heliks, panjang sekrup pada keadaan tegangan dan deformasi 

di dalam sekrup. Juga pengaruh pitch sekrup, panjang sekrup dan diameter 

nominal sekrup pada bagian penarikan. 

Sekrup timbal adalah perangkat mekanis yang digunakan dalam 

transmisi daya yang ditentukan oleh ulir yang mentransfer gaya antara mur 

dan sekrup. Penggerak sekrup timah adalah yang paling sederhana, paling 

efisien, akurat, dan berkualitas tinggi perangkat ekonomis yang digunakan 

untuk aplikasi yang memerlukan gerakan dan transmisi gaya yang presisi.  

Profil ulir umum yang digunakan pada sekrup timah adalah ulir 

persegi, ulir trapesium, dan ulir acme, Benang persegi memiliki efisiensi yang 

lebih baik tetapi lebih lemah pada akarnya. Pembuatannya juga mahal, Dari 

segi pembuatannya, benang trapesium dapat dibuat dengan mudah dan lebih 

tebal pada bagian akarnya benang dan karenanya menimbulkan daya dukung 

Gambar 2.7 Drat trapezium 

(sumber : Teknik pemesinan, Hal : 230) 
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muatan yang lebih tinggi. Perangkat penarikan ditempatkan dalam suatu 

media                                                                                                                                                                                                                                                             

2.9 Extruder sekrup  

Sekrup yang mendorong biji plastik ke dalam cetakan dalam proses 

injeksi plastik merupakan bagian kunci dari mesin injeksi plastik. Prosesnya 

dimulai dengan biji plastik atau pelet plastik yang dimasukkan ke dalam 

hopper mesin. Dari hopper, biji plastik ini masuk ke dalam bagian atas dari 

silinder pemanas yang dilengkapi dengan sekrup. 

Sekrup ini terdiri dari dua bagian utama: bagian pengumpan (feed zone) 

dan bagian injeksi (compression zone). Pada bagian pengumpan, biji plastik 

dipanaskan dan dilelehkan oleh pemanasan dari elemen pemanas di sekitar 

silinder. Sekrup berputar dan maju secara perlahan-lahan, mendorong biji 

plastik cair ke arah bagian injeksi. 

Bagian injeksi terletak lebih dekat ke ujung sekrup dan memiliki sudut 

yang lebih curam, di mana bahan plastik cair ini dipaksa maju lebih cepat dan 

ditekan ke dalam cetakan dengan tekanan yang tinggi. Tekanan ini 

memastikan bahwa bahan plastik mengisi cetakan dengan sempurna dan 

membentuk produk akhir sesuai dengan desain cetakan. 

Selain mendorong bahan plastik ke dalam cetakan, sekrup juga 

bertanggung jawab untuk mencampurkan bahan-bahan yang berbeda jika 

diperlukan, seperti pewarna atau bahan penguat. Proses ini berlangsung 

secara terus-menerus selama siklus injeksi, di mana sekrup berputar mundur 
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untuk mengisi ulang dan kemudian maju lagi untuk menyuntikkan bahan 

plastik baru ke dalam cetakan. 

Dengan demikian, sekrup ini adalah bagian yang sangat penting dalam 

mesin injeksi plastik, karena kualitas dan efisiensi proses injeksi bergantung 

pada kinerja sekrup ini dalam mendistribusikan dan menyuntikkan bahan 

plastik dengan tepat dan konsisten ke dalam cetakan. 

 

Gambar 2.8 Sekrup 

(Sumber : Dasar-Dasar Konstruksi, Hal : 94 

2.10 Heater  

Heater adalah pemanas yang memanfaatkan arus listrik AC frekuensi 

tinggi yang dialirikan kepada benda kerja berupa batang penghatar yang akan 

menghasilkan medan elektromagnetik disekitar benda kerja tersebut, 

sehingga menghasilkan arus eddy yang akan membuat molekul–molekul dari 

benda logam yang terdapat disekitar medan elektromagnetik mengeluarkan 

panas dan meleburkan benda itu sendiri 

Dalam proses injeksi molding, sangat penting untuk menjaga suhu 

material plastik tetap konstan agar kualitas produk akhir terjaga. Heater 

membantu memastikan bahwa material plastik tetap pada suhu yang 

diperlukan selama proses injeksi. 
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Dengan pemanasan, kekentalan material plastik berkurang, sehingga 

memudahkan aliran material ke dalam cetakan dan memastikan cetakan terisi 

penuh tanpa adanya cacat seperti void atau incomplete fill. 

Suhu yang tepat membantu dalam menghasilkan produk yang lebih 

halus dan berkualitas tinggi dengan mengurangi risiko cacat seperti sink 

marks, warpage, atau flash. 

Mesin injeksi molding biasanya memiliki beberapa zona pemanasan 

yang dapat diatur secara independen. Ini memungkinkan kontrol suhu yang 

lebih tepat di berbagai bagian barrel mesin, yang penting untuk memastikan 

proses leleh dan injeksi yang optimal. 

Pemanasan yang efisien membantu mengurangi waktu siklus 

produksi, karena material plastik lebih cepat mencapai suhu yang diinginkan 

dan proses injeksi dapat dilakukan dengan lebih cepat dan konsisten.. 

 

 

Gambar 2.9 Pemanas (Heater) 

(Sumber : Dokumen Pribadi) 
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2.11 Injection molding 

 

Injection molding merupakan proses manufaktur pada industri yang 

bertujuan untuk membuat produk menggunakan bahan dasar plastik dengan 

proses injeksi. Menurut (Bryce, 1998), injeksi molding adalah proses yang 

mirip dengan operasi pada jarum suntik, karena bahan plastik yang meleleh 

disuntikan ke dalam mold (cetakan) yang tertutup rapat di dalam mesin. 

Tujuannya adalah untuk mengisi ruang dalam mold sesuai dengan bentuk 

produk yang diinginkan. Tahapan pada injeksi molding yang pertama yaitu 

clamping, dimana dua bagian dari mold harus ditutup rapat pada mesin 

sebelum bahan disuntikkan ke dalamnya, tahap ini penting untuk memastikan 

mold tetap stabil dan tidak ada kebocoran saat penyuntikan plastik. Tahap 

kedua yaitu injection, dimana plastik cair disuntikkan ke dalam mold dan 

mengisi ruang sesuai dengan bentuk produk yang diinginkan, Ketiga adalah 

tahap cooling, pada tahap ini material plastik didinginkan setelah proses 

penyuntikan. Yang terakhir yaitu tahap ejection, mekanisme yang digunakan 

Gambar 2.10 Mesin cetak gallon cup 

(Sumber : Dokumen pribadi) 
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untuk tahap ejection adalah dengan mendorong bagian plastik yang sudah 

dingin dari dalam cetakan. 

2.11.1 Injection unit 

Injection unit adalah komponen dalam mesin injeksi molding 

yang fungsi utamanya adalah untuk melelehkan bahan plastik dan 

menginjeksikannya ke dalam cetakan untuk membentuk produk 

akhir. Dalam injection unit terdapat komponen utama yang meliputi: 

a. Hopper 

Hopper merupakan wadah untuk meletakkan material plastik 

padat pertama kali. Material plastik ini bisa berupa butiran, 

serpihan, atau bentuk lain yang sesuai dengan mesin injeksi.  

       b. Barrel 

  Barrel adalah silinder panjang yang memanaskan bahan plastik 

dari hopper. Pada bagian dalam barrel terdapat sekrup plastik 

yang berfungsi untuk memanaskan dan mencampur bahan plastik 

secara merata.  

       c. Reciprocating Screw 

Reciprocating screw terdiri dari sekrup panjang dengan sejumlah 

zona pemanas yang berbeda. Sekrup ini berputar dan mendorong 

material plastik ke arah depan menuju cetakan. Pada saat yang 

sama, bahan plastik tersebut di larutkan dan dicampur dengan 

baik saat melewati zona pemanasan.  
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        d. Nozzle  

Nozzle merupakan bagian dari injeksi unit yang terdapat pada 

barrel. Ujung nozzle juga dapat memanaskan material karena 

pada ujung barrel terdapat pemanas yang dapat di kontrol seperti 

bagian pemanas lainnya. Fungsi utama nozzle juga dapat 

mengatur pengaliran bahan atau material yang akan disalurkan ke 

dalam rongga cetakan. Pengaturan aliran material ini berfungsi 

untuk memastikan agar produk dalam cetakan terisi penuh secara 

merata serta kualitasnya sesuai dengan sepsifikasi yang 

diinginkan. 

2.11.2  Molding Unit 

Molding unit merupakan bagian pada mesin injeksi 

molding yang berisi cetakan (mold) sebagai tempat cairan plastik 

akan diinjeksikan untuk membentuk produk sesuai dengan bentuk 

yang ada pada rongga cetakan sesuai kebutuhan. Cetakan memiliki 

2 bagian yaitu bagian atas dan bawah atau bagian core dan cavity 

yang dapat terpisah ketika produk akan dilepaskan setelah proses 

pembentukan selesai.Jenis mold unit yang digunakan adalah three 

plate mold, merupakan jenis mold yang runner dengan gate dapat 

diputus secara langsung sehingga setelah proses injeksi selesai, 

produk sudah jadi tanpa harus melakukan pemotongan.  
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merupakan bentuk konstruksi dari three plate mold. 

Terdapat beberapa komponen_komponen utama three plate mold 

yang memiliki fungsi seperti pada  

2.11.3 Jenis plastik yang digunakan 

Material bahan pembuatan tutup galon menggunakan injection 

menggunakan jenis termoplastik low density polyethelene (LDPE). 

Material plastic low density polyethelene (LDPE) adalah termoplasik, 

yaitu jenis plastic yang bisa diolah lewat pamanasan dan pendinginan. 

Plastik ini terbuat dari minyak bumi yang telah diproduksi sejak tahun 

1933, karakteristiknya relatif tipis, lentur, jernih, dan ringan sehingga 

mudah dijadikan beragam material atau produk salah satunya untuk 

bahan material tutup galon yang terbagi menjadi 2 macam jenis 

LDPE, yaitu material bahan biji plastic LDPE dan material bahan 

LDPE crusher, masing – masing mempunyai efisiensi yang berbeda, 

material bahan tersebut menjadi tiga kali pemanasan untuk mencapai 

Gambar 2.11 Biji plastik (LDPE) 

(Sumber : Dokumen Pribadi 
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titik lebur yaitu : 225⸰ C, 235◦ C, 235◦C, 125◦ C, setelah material 

di eject oleh mold menjadi 25◦ C  

2.11.4 Jenis-Jenis Plastik 

1. PET atau PETE (Poly ethylene Terephthalate) 

    Sifat dari PET:  

- Umumnya ditemukan pada kemasan air komersil berwujud 

transparan dan cenderung tipis.  

- Disarankan untuk pemakaian tunggal. Apabila terdesak untuk 

dipakai     Kembali, dianjurkan untuk tidak terlalu sering, dan 

menghindari menyimpan air hangat bahkan panas di dalamnya.  

-  Pada suhu tinggi, lapisan polimer plastik yang memiliki kode PETE/ 

PET akan meleleh dan mengeluarkan zat karsinogenik. Zat ini 

dapat menyebabkan kanker pada jangka panjang.  

- Akan melunak pada suhu 80˚C. Penggunaan: Botol plastik berwarna, 

transparan seperti botol mineral atau botol jus.  

2. HDPE (High Density Polyethylene) 

Sifat dari HDPE:  

- Berbentuk keras, kuat, kaku, buram, dan lebih tahan terhadap suhu 

tinggi, serta  

mudah didaur ulang.  
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- Tahan terhadap kelembaban dan bahan kimia.  

- Umumnya ditemukan pada wadah susu, jus, soda, detergen, sampo, 

cairan pembersih berbahan kimia, serta beberapa kantong plastik.  

- HDPE tetap dianjurkan untuk sekali pakai meskipun HDPE 

merupakan jenis plastik yang paling aman untuk mengemas 

makanan dan minuman.  

- Melunak pada suhu 75˚C. Penggunaan: HDPE merupakan jenis 

bahan plastik yang digunakan untuk kemasan susu, sampo, dan 

beberapa jenis kantong plastik.  

3. V atau PVC (Poly vinyl Chloride) 

 Sifat dari PVC:  

- Paling sulit didaur ulang.  

- Umumnya ditemukan pada botol cairan pembersih komersil, sampo, 

sabun, pembungkus kabel, serta pipa plastik.  

- Plastik jenis V atau PVC ini tidak dianjurkan untuk dipakai mengemas 

makanan dan minuman walaupun relatif tahan terhadap sinar matahari 

dan beragam cuaca.  

- Mengandung DEHA (Diethylhydroxylamine) yang bereaksi ketika 

bersentuhan langsung dengan makanan sehingga membahayakan bagi 

kesehatan ginjal dan hati.  

- Melunak pada suhu 80˚C.  
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Penggunaan: Plastik dengan jenis ini umumnya dipakai sebagai 

perpipaan, atap, insulasi kabel listrik serta bahan pakaian.  

4. LDPE (Low Density Poly ethylene) 

- Dibuat menggunakan minyak bumi (thermoplastic).  

- LDPE tergolong cukup aman apabila digunakan untuk membungkus 

makanan `atau minuman karena memiliki ketahanan yang cukup baik 

terhadap reaksi kimia.  

- Bersifat kuat, namun fleksibel, tembus cahaya, dan memiliki daya  

perlindungan terhadap uap air.  

- Umumnya ditemukan pada kantong belanja (kresek), plastik 

pembungkus (cling wrap), kantong plastik tipis transparan, atau botol 

minuman yang dapat diperas.  

- Melunak pada suhu 70˚C. Penggunaan: Banyak dipakai sebagai bahan 

perpipaan, bahan pakaian, atap, dan insulasi kabel listrik.  

5. PP (Poly propylene)  

- Bersifat tahan panas, kuat, cukup tahan terhadap kelembapan, minyak, 

dan bahan kimia, serta memiliki daya tembus uap yang rendah, 

sehingga menjadi pilihan jenis plastik terbaik.  

- Umumnya ditemukan pada kotak makanan, gelas, botol bayi, botol 

minuman, sedotan, kantong belanja (kresek), serta wadah margarin 

dan yoghurt.  
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- Melunak pada suhu 140˚C. Penggunaan: Jenis plastik ini biasanya 

digunakan pada kantong plastik bening transparan untuk 

memperindah tampilan sebuah produk.  

6. PS (Poly styrene)  

- Bersifat kaku, buram, getas, dan sulit didaur ulang.  

- Banyak ditemukan pada styrofoam.  

- Tidak disarankan untuk digunakan sebagai pembungkus makanan 

atau minuman karena mudah menyebar pada makanan sehingga 

berbahaya untuk kesehatan reproduksi, pertumbuhan, sistem syaraf, 

otak, dan hormon estrogen.Penggunaan: Sebagai wadah untuk 

makanan atau minuman seperti piring makanan dan cangkir 

minuman.  

7. Pada kode ini terdapat beberapa jenis yaitu:  

a) SAN (Styrene Acrylonitrile)  

- Bersifat kuat dan tahan terhadap reaksi kimia maupun suhu.  

- Sangat aman apabila digunakan untuk mengemas makanan atau  

minuman.  

- Banyak ditemukan pada piring atau alat makan, pembungkus termos, 

mangkuk mixer, penyaring kopi, serta sikat gigi.  

b) ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene)  
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- Bersifat kuat, dan tahan terhadap reaksi kimia maupun suhu.  

- Dapat ditemukan pada mainan anak, wadah makanan atau 

minuman, serta pipa.  

c) PC (Poly carbonate)  

- Bersifat ringan, transparan, dan tidak mudah pecah.  

- Umumnya ditemukan pada botol minuman, galon air, gelas balita, 

serta beberapa botol bayi.  

- PC merupakan jenis plastik yang dapat melepas kandungan 

Bisphenol-A, yang berbahaya bagi sistem imunitas, hormon, dan 

reproduksi sehingga tidak disarankan penggunaannya untuk 

mengemas makanan atau minuman tertentu.  

2.12 Pegas spiral / Helik 

Pegas adalah sebuah alat mekanis yang dirancang untuk menyimpan 

energy ketika terjadi defleksi dan untuk mengembalikan jumlah energi 

tersebut dengan jumlah yang setara saat energy itu dilepaskan. Banyak pegas 

digunakan dalam berbagai macam aplikasi sejak pegas memungkinkan untuk 

mengontrol kekuatan, yakni selain dapat menyimpan energi juga dapat 

melepaskan energy kembali. Pegas spiral adalah pegas yang berbentuk heliks 

yang digunakan untuk menahan tegangan, menahan kompresi maupun torsi. 

Pegas spiral dibuat dengan berbahan stok kawat gulungan yang sangat 

panjang kemudian ujung kawat dimasukkan di bawah mesin yang bertekanan 

yang kemudian dilanjutkan ke proses pelilitan pada silinder yang berputar. 
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Pegas ini diproses dengan metode pembentukkan panas atau dingin 

tergantung ukuran dari kawat dan pegas yang akan dibuat. Pada umumnya, 

pegas dibuat dengan bahan kawat baja yang khusus yang biasanya disebuat 

dengan Spring Steel Wires, yakni baja keras yang ditarik ataupun kawat kabel 

yang distemper dengan minyak. 

2.13 Rumus-Rumus Yang Digunakan 

2.13.1 Rumus Perhitungan untuk motor listrik 

a) Menentukan jumlah putaran (𝑛) 

𝑛 =  (
5252 ×𝑃

𝑇
)  ................................................ (Sularso,2002 : 7) 

Dimaana :  

P = Daya Motor Listrik (HP) 

T = Torsi Pada Poros (Nm) 

5252 = Kostanta 

b) Menentukan Torsi Pada Poros (Nm) 

𝑇 =  (
5252 ×𝑃

𝑛
)  .................................................. (Sularso,2002 : 7) 

Gambar 2.12 Pegas 

(Sumber : Sularso, Hal : 312) 
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c) Menentukan Daya Motor Listrik (HP) 

𝑃 =  (
𝑇×𝑛

5252
)  .................................................. (Sularso,2002 : 7) 

2.13.2  Rumus Yang Digunakan Pada Rantai dan Seprocket 

Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam menghitung suatu 

rantai dan sprocket adalah dengan menghitung : 

1. Kecepatan putaran seprocket 

𝑛𝐺𝑏 = 𝑛2 
𝑑1

𝑑2
 𝑟𝑝𝑚 

 (Sularso,2002 : 190) 

Dimana: 

𝑛𝐺𝑏   = Kecepatan putaran seprocket 

𝑛2      = Putaran poros reducer 

𝑑1      = Diameter sprocket bagian bawah 

𝑑2      = Diameter Sprocket bagian atas 

2. Perbandingan transmisi 

𝐺𝑟 = 
𝐵

𝐴
  ........................................................... (Sularso,2002 : 200) 

Dimana : 

𝐺𝑟 = Gear ratio 

A = Jumlah gigi sprocket bagian atas 
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B = Jumlah gigi sprocket bagian bawah 

3. Panjang keliling rantai 

𝐿 = 2𝑐 + 𝑛

2
(𝑑1 + 𝑑2) + 1

4𝑐
(𝑑2 − 𝑑1)2  .......... (Sularso,2002 : 200) 

Dimana : 

C = Jarak sumbu poros 

𝜋 = 3,14 

2.13.3 Rumus-rumus Yang Digunakan Pada Poros 

Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam menghitung suatu 

poros adalah dengan menghitung: 

a. Daya yang direncanakan (pd) 

𝑃d = 𝑓𝑐 . P (𝑘𝑊) ......................................................... (Sularso,2002 : 7) 

Dimana :  

𝑓c  = faktor koreksi daya 

P    = daya motor dari prnggerak (kW) 

b. Tegangan geser yang diizinkan (𝜏𝚊) 

𝜏𝑎   = 
𝜎𝑩

𝑠𝑓1.𝑠𝑓2
( 𝑘𝑔/𝑚𝑚2) ...................................... (Sularso,2002 : 8) 

Dimana : 

𝜎𝑩      =     tegangan tarik ( 𝑘𝑔/𝑚𝑚2) 

𝑠𝑓1      =  faktor keamanan (5,6 – 6) 
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𝑠𝑓2       =  faktor keamanan (1,3 – 3) 

c. Tegangan geser yang terjadi 

𝜏  = 
5,1 .𝑇

𝑑𝑠3  ............................................................... (Sularso,2002 : 7) 

Dimana : 

𝜏    = tegangan geser ( kg/mm2) 

𝑑𝑠3 = Diameter poros (mm) 

d. Momen puntir 

𝑇 = 9,47. 105 𝑝𝑑
𝑛

 (𝑘𝑔. 𝑚𝑚) ................................. (Sularso,2002 : 7) 

Dimana :  

Pd = daya yang direncanakan (kW) 

n  = putaran poros (rpm) 

e. Torsi yang terjadi pada poros  

𝑇 =  
𝑃 .60

2 .𝜋 .𝑛
 ........................................................... (Sularso,2002 : 7) 

Dimana : 

T = torsi pada poros (Nm) 

P = daya (watt) 

N = Putaran poros (rpm) 

2.13.4 Rumus-rumus Yang Digunakan Pada Bantalan 

a) Menentukan beban ekivalen  



38 

 

 

𝑃𝑟 = 𝑋𝑉𝐹𝑟 + 𝑌𝐹𝚊 ................................... (Sularso,2002 : 135) 

b)  Menghitung faktor kecepatan 

𝑓𝑛 = (
33,3

𝑛
)

1/3

 ............................................... (Sularso,2002 : 136) 

c) Menghitung Faktor umur bantalan 

𝑓ℎ =  𝑓𝑛
𝐶

𝑃
 ................................................. (Sularso,2002 : 136) 

d) Menentukan nominal umur bantalan 

𝐿 = 500 𝑓ℎ3 ............................................. (Sularso,2002 : 136) 

2.13.5 Rumus Rumus yang digunakan gearbox 

𝑛1 × 𝑧1 = 𝑛2 × 𝑧2 ................................... (Dar yanto,1988 : 91) 

Dimana : 

𝑛1 = RPM input 

𝑧1  = gear ratio input 

𝑛2 = RPM output 

𝑧2  = gear ratio output 

 

2.13.6 Rumus-Rumus yangdigunakan pada AS Ulir  

 Menghitung kecepatan translasi 

𝑉 = 𝑛 × 𝐿 
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Dimana : 

V adalah Lecepatan Translasi (mm/s ) 

𝑛 adalah kecepatan putaran ulir (putaran per menit, rpm) 

 Mengkonversi satuan 

𝑛𝑝𝑒𝑟𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 =
𝑛

60
 .......................................... (Hawin mustofa,2021 : 78) 

Maka kecepatan traslasi dalam mm/s:  

 𝑉 (
𝑛

60
) ×L 

2.13.7 Rumus-Rumus yang digunakan sekrup 

a. Identifikasi parameter ulir 

• Diameter sekrup (D) 

• Pitch (P)  

• Kedalaman Ulir (h)  

• Panjang Sekrup (L) 

b. Hitung Luas Penampang  

• Luas Penampang Ulir (A)  

𝐴 = (
𝐷𝑜𝑢𝑡𝑒𝑟+𝐷𝑖𝑛𝑛𝑒𝑟

2
) × 𝑃⬚ .......................... (Untoro,2017 : 67) 

Dimana : 



40 

 

 

𝐷𝑜𝑢𝑡𝑒𝑟 adalah diameter luar ulir dan 𝐷𝑖𝑛𝑛𝑒𝑟 adalah diameter 

dalam ulir (D – 2h) 

c. Hitung Volume ulir 

Volume ulir dapat dihitung dengan mengalikan luas penampang 

ulir dengan Panjang sekrup 

 V – A × L 

2.13.8 Rumus Menghitung tekanan pegas 

F =  K × 𝛿...................................................... (Sularso,2002 : 312) 

Dimana : 

F = gaya yang diberikan pada pegas  

K = Konstanta Pegas 

𝛿 = Deformasi atau Perubahan panjang pegas dari panjang awal 

2.13.9 Perhitungan Pemanas (Heater) 

a) Menetukan daya (P) beater : 

P = V × I.................................. (Rahadian nopriantoko.2024 : 457) 

b) Menentukan energi panas (Q) 

Q = p × t .................................. (Rahadian nopriantoko.2024 : 457) 
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BAB III  

METODOLOGI 

3.1 Tinjaun Umum 

Dalam melaksanakan perancangan tugas akhir ini baik itu berupa 

penelitian maupun perencanaan teknologi tepat guna, para mahasiswa bisa 

memilih berbagai macam metodologi. Metodologi merupakan kombinasi 

tertentu yang meliputi strategi, domain dan teknik yang dipakai untuk 

mengembangkan teori (induksi) atau menguji teori (deduksi).  

Metodologi yang dipilih harus berhubungan erat dengan prosedur, 

alat, serta desain penelitian atau rancangan yang digunakan. Secara 

harfiah, metodologi merupakan uraian tentang cara kerja bersistem yang 

berfungsi untuk memudahkanpelaksanaan atau kegiatan untuk mencapai 

tujuan yang telah ditentukan. Metode penulisan yang digunakan dalam 

melaksanakan tugas akhir ini yaitu metode deskriptif, yaitu pencarian 

fakta dengan interpretasi yang tepat. Metode pembuatanalat Tugas Akhir 

yang digunakan, meliputi : 

1. Metode Literatur (Studi Pustaka)  

2.  Metode Observasi  

3. Metode Wawancara 

3.2 Persiapan 

Persiapan merupakan rangkaian kegiatan yang dilakukan sebelum 

memulai pengumpulan dan pengolahan data. Dalam tahap persiapan ini, 

yang dilakukan yaitu menyusun hal-hal yang akan dikerjakan guna 
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efektifitas waktu dan pengerjaanpenulisan tugas akhir. Tahap persiapan 

ini meliputi: 

1. Studi pustaka mengenai tugas akhir untuk menentukan garis besar 

prosesperencanaan.  

2. Menentukan kebutuhan data yang diperlukan guna mendukung proses 

kerjadalam pembuatan laporan tugas akhir.  

3. Pembuatan proposal tugas akhir.  

4. Pembuatan tugas akhir yang telah direncanakan.  

5. Penulisan laporan tugas akhir. 

3.3 Prosedur Pelaksan 

Prosedur dari pengerjaan tugas ini terbagi dalam beberapa tahap, meliputi: 

3.3.1 Studi Pelaksanaan 

Tahapan awal adalah melakukan studi literature dengan 

tujuanuntuk merangkum teori-teori dasar, acuan secara umum dan 

khusus, serta untuk memperoleh berbagai informasi pendukung 

lainnya yang berhubungan dengan pengerjaan tugas akhir ini. Studi 

literature ini dapat diperoleh dari buku-buku yang berhubungan 

dengan perencanaanalat pada tugas akhir ini. Selain itu, studi literatur 

juga bisa dilakukan dengan cara observasi lapangan dan tambahan 

pengetahuan melalui internet. Studi literature juga dimaksudkan untuk 

memperoleh gambaran secara lebih jelas mengenai pembuatan mesin 

pencetak gallon cup dengan sistem injection molding. 

3.3.2 Pengambilan Data  
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Untuk dapat melakukan analisa terhadap permasalahan yang 

diangkat, maka diperlukan berbagai data pendukung yang 

diperoleh dari berbagai sumber. Pengumpulan data awal dapat 

diperoleh dari kata-kata yang ada di internet dan dari data 

observasi yang ditunjukkan kepada tempat yang ditunjuk untuk 

memproduksi alat tersebut. Di samping itu pengambilan data juga 

didapatkan dengan cara bimbingan dengan dos en, dengan 

pengalaman dosen pembimbing akan sangat membantu dalam 

proses penyelesaian tugas akhir. 

3.3.3 Pelaksanaan dan Laporan 

Pada tahap inisegala hal yang telah terkumpulselama 

persiapan dan dari data hasil observasi akan dituangkan dalam bentuk 

sket. Dalam skettersebut berisikan tentang model desain mesin 

pembelah buah kelapa dengan sistem hydraulic. Tahap akhir dari 

proses yang cukup panjang ini berupa laporan. Laporan tugas akhir 

tersebut terdiri dari pengajuan proposal, tahap perencanaan, metode 

pengerjaan, proses pengerjaan, sampai pada alat yang siap untuk 

digunakan. 

3.4 Diagram Alir pembuatan tugas Akhir  

Berikut disajikan diagram alir pengerjaan tugas akhir yang ditujukan    

dalamgambar flow chart: 
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3.5 Kelebihan Mesin Cetak Gallon Cup dengan Sistem Injection Molding 

Sebuah produk haruslah memiliki suatu kelebihan supaya berbeda 

denganproduk yang lain, maupun keunggulannya supaya memiliki nilai lebih 

daripada produk yang lainnya. berikut adalah beberapa kelebihan yang 

dimiliki oleh mesinpencetakn tutup galon dengan sistem injection molding: 

1. Cocok untuk industri casting dan molding kelas menengah kebawah. 

2. Harga terbilang terjangkau untuk kelas mesin injection molding.  

3. Lebih efisien dalam pengerjaan pencetakan tutup galon  

4. Tidak membutuhkan tenaga lebih untuk pengoprasiannya 

 Adapun alat dan bahan, serta langkah kerja yang dilakukan untuk 

proses pembuatan mesin pencetak tutup galon dengan sistem injection 

molding ini diantaranya : 

3.6 Uraian Pembuatan Mesin Cetak Gallon Cup dengan Sistem Injection 

Molding 

3.6.1 Alat dan Bahan 

 

1. Mesin Las 

2. Mesin Gerinda 

3. Mesin Bor 

4. Mesin Bubut 

5. Mesin Frais 
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6. Gergaji Besi 

7. Kunci-Kunci (Kunci pas, Kunci ring) 

8. Tang 

9. Palu Besi 

10. Sikat Kawat 

11. Elektroda Las 

12. Batu Gerinda Potong (Cutting Wheel) 

13. Mata Bor 

14. Mur dan Baut 

15. Pipa Seamless 

16. Besi Assental 

17. Besi Plat 

18. Besi kanal U 

19. Besi siku 

20. Matras Cetakan  

21. Rantai 

22. Roda Gigi 

23. Motor Listrik 

24. Heater 
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3.6.2  Langkah Kerja 

Adapun alat dan bahan, serta langkah kerja yang dilakukan 

untuk proses pembuatan mesin pencetak tutup galon dengan sistem 

injection molding ini diantaranya : 

1. Pakailah pakaian keselamatan kerja seperti sarung tangan, apron, 

helm las, kacama talas, katelpak/wearpack, dan sepatu safety. 

2.  Siapkanlah peralatan dan bahan yang akan digunakan. 

3. Lakukanlah sesuai langkah kerja dalam pembuatan konstruksi 

sesuai dengan desain gambar yang sudah ditentukan.  

4.  Setelah bagian rangka sudah jadi kemudian pasang motor 

penggerak sesuai pada tempatnya.  

5. Setelah itu pasang komponen-komponen pendukung lainnya 
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BAB IV  

PEMBAHASAN 

 

4.1 Gambar Mesin cetak Gallon Cup Dengan Sistem injection Molding 

 

 

4.2  Perhitungan Motor Listrik 

Dimana : 

P = Daya Motor Listrik (HP) 

T = Torsi Pada Poros (Nm) 

5252 = Konstanta 

𝑛 =  (
5252 × 𝑃

𝑇
) 

 

𝑃 =  (
𝑇 × 𝑛

5252
) 

 

𝑃 =  (
2,62 × 1000

5252
) 

 

   = 0,5  𝐻𝑃  
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𝑛 =  (
5252 × 𝑃

𝑇
) 

 

𝑛 =  (
5252 × 0,5

2,62
) 

           = 1000  

4.3 Perencanaan Rantai dan Sprocket 

Diketahui : 

Diameter Sprocket diporos bawah  (𝑑1= 30mm) 

Diameter Sprocket diporos atas      (𝑑2 = 90mm) 

Jumlah Gigi Sprocket diporos bawah : 12 T 

Jumlah Gigi Sprocket diporos atas   := 42 T 

Jarak sumbu poros :120 mm 

Putaran Poros reducer : n =1000 Rpm 

a) Menentukan kecepatan putaran sprocket 

     𝑛𝐺𝑏 = 𝑛
𝑑1

𝑑2
 Rpm 

     𝑛𝐺𝑏 = 1000
30

90
 Rpm 

     𝑛𝐺𝑏 = 330 Rpm 

b) Menetukan Perbandingin Transmisi 

Maka : 

𝐺𝑟 =
𝐵

𝐴
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𝐺𝑟 =
12

42
 

𝐺𝑟 = 3:1 

Dimana :  Gr = gear rotio 

A = Jumlah gigi Seprocket di poros atas 

B = jumlah didi Seprocket di poros bawah 

c) Menentukan Panjang keliling rantai 

𝐿 = 2𝑐 + 𝜋

2
(𝑑1 + 𝑑2) + 1

4𝑐
(𝑑2 − 𝑑1)2 

𝐿 = 2 × 120 + 3,14

2
(30 + 90) + 1

4×120
(30 − 90)2 

𝐿 = 240 + 188,4 + 7.5 

𝐿 = 435.9𝑚𝑚 

4.4 Sepesifikasi AS Ulir Trapesium 

Diameter Ulir = 24 

Pitch = 5mm 

Jarak tempuh 80 mm  

a) Perhitungan jarak tempu ulir 

= 2 × 𝑃 = 2 × 5 = 10𝑚𝑚  

b) Menghitung waktu yang dibutuhkan  

80

10
= 8 

= 8 × 1,8  
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= 14,4 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘 

Jadi waktu yang dibutuhkan untuk mendorong cetakan CR IDW adalah 

14,4 detik 

4.5 Perhitungan Poros Mesin Cetak Tutup Galon 

a) Merencanakan daya 

P = 0,5 × 7457  

   = 0,37 kw 

b) Tegangan geser yang dizinkan 

Diketahui 

𝜎𝐵 = Kekuatan Tarik bahan baja S35C 

      = 52 𝑘𝑔/𝑚𝑚2 

𝑆𝑓1 = Faktor keamanan 5,6 – 6,0 (diambil 6) 

𝑆𝑓2 = Faktor keamanan kekasaran 1,3 -3,0 (diambil 3) 

Maka 

𝜋𝑎 =  
𝜎𝐵

𝑆𝑓1 × 𝑆𝑓2
 

𝜋𝑎 =  
52

6 × 3
 

  = 2,8 𝑘𝑔/𝑚𝑚2 

 

c) Tegangan  geser yang terjadi 

 

𝜋 =  
5,1 × 𝑇

𝑑𝑠3
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=  
5,1 × 0,0035 

173
 

 

=  
0,01785 

4913
 

 

= 3,63 𝑘𝑔/𝑚𝑚2 

 

d) Menentukan Momen Puntir 

 

𝑇 = 9,74 × 105
𝑃𝑑

𝑛1
 

 

𝑇 = 9,74 × 105
0,37

1000
 

 

T =  974000 × 0,00037 

 

T = 292 Nm 

e) Menentukan torsi yangterjadi pada poros 

Dimana : 

T = torsi pada poros (Nm) 

P = daya (watt) 

N = Putaran poros (rpm) 

𝑇 =  
𝑃 .60

2 . 𝜋 . 𝑛
 

=  
0,37 × 60

2 × 3,14 × 1000
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=  
22,2

6280
 

=  0,0035 𝑁𝑚 

4.6 Perhitungan Bantalan (Bearing) 

 

a) Menentukan Beban ekivalen 

𝑃𝑟 = 𝑋 × 𝑉 × 𝐹 + 𝑌 + 𝐹𝑎 

 

= 0,56 × 1,2 × 0,27 + 1 × 1 

 

= 1,18 𝑘𝑔 (𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑒𝑘𝑖𝑣𝑎𝑙𝑒𝑛 

 

b) Menghitung Faktor Kecepatan 

 

𝑓𝑛 = (
33,3

𝑛
)

1/3

 

 

𝑓𝑛 = (
33,3

1000
)

1/3

 

 

𝑓𝑛 = (0,033)1/3 

 

𝑓𝑛 = 0,320 

 

c) Menghitung factor umur Bantalan 

 

𝑓ℎ = 𝑓𝑛

𝐶

𝑃
 

 

𝑓ℎ = 0,32
750

203
 

 

𝑓ℎ = 2003 
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𝐿 = 500 fh3 

 

𝐿 = 500 2033 

 

𝐿 = 4.182,713 

4.7 Perhitungan gear box 

𝑛1 × 𝑧1 =  𝑛2 × 𝑧2 

 

Maka : 1000 × 11 = 𝑛2 × 52 

 

𝑛2 =  
1000 × 11

52
 

 

𝑛2 = 211 𝑅𝑝𝑚 

 

4.8 Perhitungan Pemanas (Heater) 

c) Menetukan daya (P) beater : 

P = V × 1 

P = 220 × 2 

= 440 Watt 

d) Menentukan energi panas (Q) 

Q = p × t 

Q = 440 × 10 

= 4400 J 

4.9 Sepesifikasi Pegas 
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Dimana : 

Bahan yang digunakan : baja ST70 

d =10 mm 

 

D =18 mm 

 

L = 80 mm 

 

F = 200N/m 

 

𝛿 = 0,02m 

4.10 Menghitung Volume slinder sekrup 

Diketahui : 

Diameter luar (𝐷𝑜) = 31𝑚𝑚 

Diameter Dalam  (𝐷𝑖) = 20𝑚𝑚 

Pitch = 21mm 

Panjang (L) =110 

a) Hitung Volume Silinder luar 

𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 = 𝜋 × (
𝐷𝑜

2
)

2

× 𝐿 

𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 = 𝜋 × (
31

2
)

2

× 110 

𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 = 𝜋 × 15.52 × 110 

𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 = 𝜋 × 240.25 × 110 
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𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 = 3.1416 × 26427.5 

𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 =  83110 𝑚𝑚3 

 

b) Hitung Volume silinder dalam 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 = 𝜋 × (
𝐷𝑖

2
)

2

× 𝐿 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 = 𝜋 × (
20

2
)

2

× 110 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 = 𝜋 × 102 × 110 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 = 𝜋 × 100 × 110 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 = 3.14 × 11000 

𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 =  34558 𝑚𝑚3 

c) Hitung volume sekrup dengan mengurangivolume bagian dalam dari 

volume bagian luar 

𝑉𝑠𝑒𝑘𝑟𝑢𝑝 =  𝑉𝑙𝑢𝑎𝑟 −  𝑉𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 

𝑉𝑠𝑒𝑘𝑟𝑢𝑝 =  83110 − 34558 

𝑉𝑠𝑒𝑘𝑟𝑢𝑝 =  48552 𝑚𝑚3 

4.11 Cara Kerja Secara Skematis Mesin Cetak Gallon Cup dengan Sistem 

Injection Molding 

Berikut urutan proses kerja pada mesin cetak gallon cupdengan 

sistem injection molding : 

➢ Pastikan semua aliran listrik tersambung dengan baik ke mesin cetak  
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gallon cup 

➢ Tekan tombol ON untuk menghidupkan mesin  

➢ Kemudian seting sistem pemanas pada bagian injektor, seting hingga  

suhu 200o C, tunggu sekitar 30 menit utuk mencapai suhu tersebut 

➢ Setelah temperatur telah mencapai pada suhu yang telah ditentukan  

masukan biji plastik ke dalam tabung injeksi  

➢ Setelah plastik mulai mencapai titik leleh sekitar pada suhu 100-120o C,  

kemudian tarik bagian core cetakan hingga menyatu dengan bagian  

cavity cetakan. 

➢ Setelah itu injekan biji plastik ke dalam cetakan 

➢ Setelah biji plastik telah penuh mengisi bagian cetakan hentikan proses  

penginjekan plastik 

➢ Kemudian keluarkan bagian core cetakan, tutup galon akan ikut  

menempel dan keluar daru bagian cavity cetakan. 

➢ Setelah itu tutup galon akan terlepas dari bagian core cetakan setelah  

pergerakan core cetakan telah melewati bagian stopper. 

➢ Setelah selesai proses pencetakan tekan tombol OFF untuk mengakhiri  

proses pencetakan. 

➢ Kemudian Lepaskan rangkaian listrik yang tersambung dengan sumber 

listrik 
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BAB V  

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Tugas akhir ini membahas perencanaan transmisi pada mesin cetak 

tutup galon dengan sistem injeksi molding. Melalui analisis dan perancangan 

yang mendalam, beberapa poin penting dapat disimpulkan: 

1. Jenis Transmisi: Pemilihan transmisi berbasis gear dengan rasio 

yang dirancang secara cermat dipilih untuk memastikan mesin 

cetak berfungsi dengan efisien. Transmisi ini dirancang untuk 

mendistribusikan tenaga secara merata dan memastikan stabilitas 

dalam proses pencetakan. 

2. Perhitungan dan Desain: Perhitungan rasio gear serta pemilihan 

material transmisi telah dilakukan untuk memenuhi kebutuhan 

performa mesin. Material yang dipilih, seperti baja dan plastik 

teknik, memberikan kekuatan dan ketahanan yang diperlukan 

untuk operasi mesin yang optimal. 

3. Efisiensi dan Keandalan: Dengan implementasi desain transmisi 

yang tepat, mesin cetak diharapkan memiliki efisiensi tinggi 

dalam proses produksi dan keandalan yang baik dalam jangka 

panjang. Pengujian menunjukkan bahwa sistem transmisi dapat 

beroperasi dengan performa yang stabil dan sesuai spesifikasi 

yang direncanakan. 
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5.2 Saran 

Adapun saran-saran yang diperlukan dalam proses pembuatan mesin 

cetak gallon cup ini antara lain :  

1. Untuk merencanakan rancang bangun mesin cetak untuk mencetak tutup 

galon, langkah pertama adalah merancang desain yang efektif dan efisien 

sehingga dapat menekan biaya pembuatan mesin ini  

2. Memilih jenis komponen yang akan digunakan, pemilihan bahan harus 

mempertimbangkan kemampuan material untuk menahan panas dan 

tekanan yang tinggi selama proses pencetakan.  

3. Mempertimbangkan perancangan mesin cetak tutup galon tidak hanya 

berfungsi dengan baik namun juga efektif dalam penggunaan bahan dan 

biaya. Hal ini akan mendukung produktivitas dan kualitas produk tutup 

galon yang dihasilkan.  

4. Perlunya mencari literatur yang sesuai dengan bahan penulisan agar 

meningkatkan kinerja dan hasil pembuatan alat dan penulisan laporan 

tugas akhir   
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Gambar. proses pembubutan 

Gambar proses pembuatan rumah bearing 



 

 

 

  

Gambar Bantalan 

Gambar Tab baut 



 

 

 

 
 

Gambar proses pengeboran buat as dinamo 

Gambar Proses pengeboran Plat kontruksi 



 

 

 

 

Gambar Proses pengeboran plat kontruksi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar frais untuk lubang masuk biji plastik 



 

 

 

 

Gambar pengelasan 

Gambar Injection unit 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar Gear box 

Gambar Drat Trapesium 



 

 

 

 

Gambar Dinamo 

Gambar Poros,sprocket,gearbox 



 

 

 

Gambar Drat trapesium,sprocket 

Gambar Perakitan Kelistrikan 



 

 

 

Gambar 18  hasli cetakan Tutup galon 

Gambar saat ujian alat 



 

 

 

  

Gambar 19 Mesin Cetak Tutup Galon  
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