
 

 

 

 

 

 

 

 

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 = 19,23 cm3  

fill time = 2 s  

maximum shear rate material = 50000 1/s  

Ditanya :  

Shear rate diameter 0,9... ?  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Jawab :  

 r =√
  

                 

 
  

Share rate = 
   

        
 

Q = 
           

              
 

Q = 
         

   
 = 9,615 cm

3
/s 

Share rate = 
             

               
 = 134413,25 1/s < 500001/s dengan asumsi 

diameter paling mendekati tebal produk didapatkan shere rate 

maksimal pada diameter 0,9 mm adalah  134413,25 1/s 

 



 

2. Perhitungan diameter runner  

Diketahui :  

𝜌 material PP = 0,905 gram/cm3  

V = 9,22 cm3 9,22 

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

W = V∙ 𝜌 material PP = 9,22 cm3 ∙ 0,905 gram/cm3 = 8,34 gram  

Ditanya :  

Diameter runner primer ?  

Diameter runner sekunder ?  

Jawab :  

D = 
 

 
   

 
 

   
  

D primer = 
     

 
        

 
 

   
 = 1,5 mm diameter minimal 

D sekunder = 
     

 
        

 
 

   
 = 1,3 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. Perhitungan Clamping Force 

Sebelum melakukan perhitungan pada clamping force, terlebih dahulu untuk 

mencari tekanan cavity pada material PP kemudian mencari nilai dari area 

proyeksi. 

 

 

 

 

 

 

 



Diketahui: 

Tekanan cavity PP rata-rata diambil pada aplikasi part sederhana yang presisi 

pada tabel. 

    = 
       

 
 = 325 kg/cm

2 
 

    = (        

       =           

       = 3019,07 mm
2 = 30,19 cm

2 

Ditanya:  

Fc…….? 

Jawab: 

Fc =         

     = 30,19 cm
2
   325 kg/cm

2
 

     = 9811,75 kg  

     = 9,81  Ton 

Keterangan: 

    Area proyeksi 

    = Tekanan cavity 

Fc  = Clamping force 

Sehingga dari hasil clamping force yang sudah diketahui dapat menentukan 

mesin injeksi yang akan digunakan, untuk keamanan harus menggunakan mesin 

injeksi yang memiliki kapasitas clamping force lebih dari 9,81 ton dengan itu 

dipilih sebesar 15 ton yang mendekati hasilnya dan juga sesuai dengan pada 

pilihan yang tersedia pada moldflow. 

 

 



5. Tabel holding and cooling values

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6. F tabel-0,01 

 

 

 

 


