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ABSTRAK

Pada saat ini, penggunaan kartu nama mulai banyak dipakai di masyarakat umum.
Kartu nama ini dinilai sebagai media pengenalan personal yang cukup efektif dan bersifat
formal. Namun tidak jarang kartu nama tersebut hilang begitu saja ketika disimpan ataupun
rusak dikarenakan terlipat, tergores bahkan tertekan.

Tujuan kegiatan Proyek Akhir ini adalah membuat solusi terkait permasalahan
tempat penyimpanan kartu nama ini, dimensi box yang akan dibuat direncanakan memiliki
ketebalan yang relatif lebih tipis, namun tetap bisa menampung kartu nama yang cukup dan
dapat melindunginya dari rusak, terlipat hingga tertekan. Box ini juga ditargetkan mudah
untuk dibawa — bawa, karena bisa dimasukkan kedalam saku baju. Maka dibuatlah two plate
mould yang mencetak produk box kartu nama. Box ini terdiri dari 2 bagian, yaitu tutup atas
dan tutup bawah, sehingga cavity pada mould ini pun masuk kedalam kategori family mould,
dimana pada mould yang sama, terdapat output produk yang berbeda. Dari 2 bagian box yang
akan dibuat, masing — masing memiliki bagian yang memiliki undercut pada produknya.
Pada kasus seperti ini, solusi yang biasa dilakukan adalah menggunakan kontruksi lifter
ataupun slider. Namun pada pembuatan mould ini, kontruksi lifter maupun slider tidak
digunakan, karena pembuatannya masih bisa dilakukan dengan prinsip injeksi paksa pada
kontruksi two plate mould. Dalam pembuatannya, proses yang dilakukan meliputi,
penentuan material produk, penentuan mould base, perancangan kontruksi two plate mould,
pembuatan schedule, proses machining setiap komponen, inspeksi, hingga uji coba mould
pada mesin injeksi.

Hasil akhir dari proyek ini yaitu, mould sudah bisa menghasilkan produk box kartu
nama dengan baik. Akan tetapi, terdapat beberapa hal yang masih perlu dilakukan
improvement untuk kedepannya. Seperti flashing pada sebagian kecil daerah produk dan
juga bentuk fisik produk yang masih belum stabil dan harus dicari lagi hingga menemukan

parameter yang pas saat injeksinya.

Kata Kunci : Two plate mould, Family Mould, Injeksi Paksa
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada saat ini, masyarakat umum banyak yang menggunakan kartu nama sebagai
identitas agar mudah dikenal oleh orang lain, dan tidak jarang kartu nama tersebut hilang
begitu saja ketika disimpan ataupun rusak dikarenakan terlipat, tergores dan tertekan. Maka
dari itu muncul lah ide untuk membuat namecard box yang bertujuan sebagai wadah agar
kartu nama tersebut tidak mudah rusak dan hilang,

Berdasarkan kebutuhan tersebut dibuatlah mould untuk produk namecard box. Dimana
produk ini dapat menampung kartu nama berukuran 90 mm x 50 mm yang biasa dipakai di
Indonesia. Bahan plastik yang digunakan yaitu Polypropylene. Proses pembuatan mould
dilakukan dengan menggunakan mesin konvensional dan non-konvensional yang tersedia
di bengkel jurusan Teknik Manufaktur, dan proses trial mould dilakukan pada mesin
injeksi DEMAG ERGOTECH 350/710-2300.

Pembuatan namecard box mould ini secara tidak langsung menuntut mahasiwa untuk
bisa dan mampu merancang produk dan kontruksi mould, menguasai proses pemesinan
konvensional dan non-konvensional dalam membuat setiap komponennya, dan dapat
melakukan uji coba (trial) mould pada mesin injeksi. Sehingga mahasiswa dapat memenuhi
standar kompetensi pada program studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi. Produk
yang dibuat dapat dilihat seperti pada Gambar 1.1

N

Gambar 1.1 Tampilan produk



Tabel 1.1 Daftar tuntutan produk

No | Tuntutan Keterangan

_ Dimensi produk dapat menampung kartu nama beurukuran 90
1 Geometri

mm X 55 mm.

2 Dimensi Memiliki ketebalan 1,5 mm.

| Karena bentuknya berpasangan, saat dipasangkan, bagian engsel
3 Toleransi
dan hook harus bisa mengunci kedua bagian.

4 Massa Mempunyai massa total produk 22.5 g

. . _ Mampu menjadi produk box kartu nama yang dapat digunakan
ungsi
: dosen polman dan juga masyarakat luas.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada pengerjaan proyek ini adalah sebagai berikut:
Bagaimana tahapan yang dilakukan dalam pembuatan namecard box mould ?
Seperti apa rancangan konstruksi namecard box mould?

Berapa lama proses pembuatan namecard box mould ?

A

Bagaimana runtutan dan hasil produk dari proses trial yang dilakukan pada mesin

injeksi?

1.3 Tujuan

Tujuan karya tulis proyek ini adalah sebagai berikut :

1. Membuat two plate mould produk namecard box sesuai dengan design produk yang
diterima.

2. Merancang konstruksi mould dengan parameter yang sesuai.

3. Menentukan estimasi waktu yang dibutuhkan untuk proses pembuatan namecard box
mould.

4. Dapat merencanakan dan menjalankan serangkaian trial pada mesin injeksi, serta
melakukan analisa dari produk yang telah dihasilkan dengan capaian hasil produk yang

memenuhi standar kualitas yang sesuai.

1.4 Ruang Lingkup
Ruang lingkup dari karya tulis proyek ini adalah sebagai berikut :
1. Plastik yang digunakan yaitu polypropylene.




2. Mould base disediakan oleh Polman Bandung dengan series S type SA 2530 produksi
PT. Suryamas Akurasi.

3. Proses pembuatan mould hanya menggunakan mesin yang tersedia di bengkel Jurusan
Teknik Manufaktur, Politeknik Manufaktur Bandung.

4. Trial mould dilakukan menggunakan mesin injeksi Demag Ergotech 200-840 Dragon
yang terdapat di bengkel Jurusan Teknik Manufaktur, Politeknik Manufaktur
Bandung.

5. Perhitungan waktu proses pembuatan dilakukan secara teoritis.

6. Proses design dan pemrograman CAM menggunakan software NX Siemens,
AutoCAD dan Mastercam.

1.5 Sistematika Penulisan

BAB | PENDAHULUAN, berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan,
ruang lingkup, dan sistematika penulisan.

BAB Il LANDASAN TEORI, berisi mengenai teori — teori dasar dari pembahasan yang
dilakukan pada BAB Il1. Teori dasar ini bersifat sebagai referensi dalam setiap pembahasan
yang disampaikan .

BAB Il PROSES PEMBUATAN MOULD, berisi mengenai alur pembuatan mould
mulai dari tahap identifikasi produk, material yang digunakan, pembuatan setiap
komponen mould, schedule perencanaan, inspeksi, langkah perakitan, hingga uji coba di
mesin injeksi.

BAB IV PENUTUP, berisi tentang kesimpulan dan saran penulis tentang karya tulis ini.
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