
 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 

  



1. Perhitungan diameter gate  

 

 

Diketahui :  

Tebal produk = 1 dan diameter gate asumis = 0,9 mm= 0,09 cm  

r = asumsi diameter gate < tebal produk  

r = 0,095 cm  

shot volume/ total volume = 16,42 cm3  

fill time = 1 s  

maximum shear rate material = 24000 1/s  

Ditanya :  

Shear rate diameter 0,9... ?  

 

 

 

 

 

 

 

 



Jawab :  

 r =√
4𝑄

3,14 ∙ 𝑠ℎ𝑒𝑎𝑟 𝑟𝑎𝑡𝑒

3
  

Share rate = 
4∙𝑄

3,14∙ 𝑟3
 

Q = 
𝑠ℎ𝑜𝑡 𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒

𝑖𝑛𝑗𝑒𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑡𝑖𝑚𝑒
 

Q = 
16,4 cm3

1 s
 = 16,4 cm3/s 

Share rate = 
4∙16,4 cm3/s

3,14∙0,045cm3/s
 = 464,26 1/s < 240001/s dengan asumsi 

diameter paling mendekati tebal produk didapatkan shere rate maksimal 

pada diameter 0,9 mm adalah 464,26 1/s 

 



 

2. Perhitungan diameter runner  

Diketahui :  

𝜌 material PP = 0,905 gram/cm3  

V = 13,044 cm3  

L (panjang runner) = runner primer 40 mm & runner sekunder 8 mm  

W = V∙ 𝜌 material PP = 13,044 cm3 ∙ 0,905 gram/cm3 = 11,804 gram  

Ditanya :  

Diameter runner primer ?  

Diameter runner sekunder ?  

Jawab :  

D = 
𝑊

1
2∙𝐿

1
4

3,7
  

D primer = 
11,804 

1
2∙40 𝑚𝑚 

1
4

3,7
 = 2,3 mm diameter minimal 

D sekunder = 
11,804 

1
2∙8 𝑚𝑚 

1
4

3,7
 = 1,6 mm diameter minimal 

 



 

3. Perhitungan diameter cooling  

 

Diketahui :  

d = 10 mm  

w = 2 mm  

Ditanya :  

a (jarak cooling dengan produk) ?  

b (jarak cooling dengan cooling)?  

Jawab  

a = 2∙d = 2∙10 mm = 20 mm  

b = 3∙d = 3∙10 mm = 30 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4. Tabel holding and cooling values

  


