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ABSTRAK

Politeknik Manufaktur Bandung memiliki 4 jurusan di antaranya Jurusan Teknik
Manufaktur. Salah satu program studi yang ada pada jurusan Teknik Manufaktur yaitu
Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi (fool making). Kompetensi mahasiswa tool making
berfokus pada pembuatan fools maka dari itu mahasiswa harus mampu membuat mould.

Program ini dilaksanakan pada semester 4 dalam waktu 6 minggu program praktik.

Untuk membuat mould tersebut, penulis mendesain, membuat alur pengerjaan produk
dan hal lainya yang dapat membantu mempermudah pembuatan yang mana dikerjakan selama
6 minggu program praktik. Setelah itu maka dibuatlah mould produk aluminium extrusion

frame cover, pada program praktik pembuatan mould.
Pembuatan aluminium extrusion frame cover melalui beberapa tahap proses, yaitu:

1. Perancangan komponen (menghasilkan output berupa gambar kerja komponen, di
mana dari gambar kerja komponen tersebut akan diketahui estimasi rancangan
operation plan).

2. Perencanaan kerja (menghasilkan output berupa operation plan, di mana dari
operation plan tersebut akan teridentifikasi peralatan yang akan digunakan seperti
mesin, cutting tools, alat ukur, alat bantu, dan metoda pengerjaan komponen), maka
selanjutnya menghasilkan penjadwalan, dokumen pengadaan bahan, dokumen
operation plan dan dokumen quality control.

3. Proses pemesinan yang diikuti dengan quality control pada setiap komponen penyusun
mould melalui beberapa tahapan proses pemesinan hingga komponen tersebut
memiliki kualitas yang sesuai dengan gambar kerja.

4. Proses assembly diikuti dengan quality control.

5. Proses uji coba (injeksi) dan proses quality control menghasilkan produk sesuai dengan
rancangan, menggunakan mesin injeksi demag ergotech 200 - 840 yang berada di
laboratorium Jurusan Teknik Manufaktur Politeknik Manufaktur Bandung dengan
menggunakan material plastik ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene).

Dalam tahapan uji coba pada mesin injeksi dengan parameter yang sudah ditentukan
sampai kualitas produk sesuai gambar dan berat produk tercapai setelah uji coba, dapat
menghasilkan produk aluminium extrusion frame cover telah diuji fungsi dengan hasil baik

dan tidak flashing dengan cara dilakukannya beberapa penyesuaian pada parameter injeksi.



KATA PENGANTAR

Puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah Subhanahu Wa Ta’ala. Karena
dengan izin-Nya lah penulis pada akhirnya dapat menyelesaikan karya tulis ilmiah ini yang
berjudul “Pembuatan Two Plate Injection Mould Produk Aluminium Extrusion Frame

Cover”.

Pada bagian ini, penulis menghaturkan penghargaan dan terima kasih yang sebesar-
besarnya atas bantuan, bimbingan, dukungan, doa, masukan serta semangat dari berbagai
pihak yang telah membantu dalam proses pelaksanaan proyek akhir serta pengerjaan karya
tulis ini. Untuk itu, dengan segala hormat penulis mengucapkan terima kasih yang sebesar-

besarnya kepada:

1. Kedua orang tua, yang telah mendukung, baik dukungan moril dan materil.

2. Bapak Dedy Ariefijanto, S.S.T selaku Ketua Prodi Teknologi PembuatanPerkakas
Presisi.

3. Bapak Suseno, ST., M.T. selaku Dosen Pembimbing penulis.

4. Bapak Dede B. M, Masch.Ing.HTL., MT. selaku Dosen Pembimbing penulis.

5. Bapak Yoseph Andrianto, Bapak Arfin, dan Bapak Wawa Wahyudin selaku
instruktur yang telah membantu serta membimbing dalam praktik pembuatan proyek
akhir.

6. Seluruh dosen dan instruktur di jurusan Teknik Manufaktur yang telah memberikan
ilmu dan bimbingan kepada penulis.

7. Seluruh teman program studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi angkatan 2020
yang selalu membantu dalam proses pembelajaran di Polman.

8. Semua pihak yang tidak dapat penulis sebutkan satu persatu dalam memberikan
dukungan pada pembuatan karya tulis ini.

terdapat banyak kekurangan. Oleh karena itu, penulis mengharapkan adanya masukan

dan saran yang membangun untuk perbaikan di masa yang akan datang. Semoga karya tulis
ini dapat bermanfaat, khususnya bagi penulis dan umumnya bagi pembaca. Akhir kata,
semoga tujuan dari penyusunan karya tulis ini dapat tercapai sesuai dengan yang penulis
harapkan.

Bandung, 17 Februari 2023

Penulis

i



DAFTARISI

ABSTRAK ..o i
KATA PENGANTAR ..ot il
DAFTAR IS ..o i1
DAFTAR GAMBAR ......ooiiiiiiii vi
DAFTAR TABEL ...ttt viii
BAB I PENDAHULUAN ......ooiiiiii s 1
1.1 Latar BelaKang ..........cocooiiiiiiiiiec e 1
1.2 Rumusan Masalah ... 2
1.3 Ruang LingKup Kajian .........cccooiiiiiiiiiiiie e 2
1.4 Batasan Masalah ... 3
1.5 Tujuan Pembuatan...........ccoiieeiiiiiieiiesee e 3
1.6 Metode Pengumpulan Data..........cccooiiiiiiiiiiiciiccee s 3
1.7 Sistematika PenuliSan .........cccoviiiiiiiiiiiiieicc s 4
BAB II LANDASAN TEORI .......ccoooiiiiiii s 5
2L MOUL ... s 5
2.1.1 Pengertian MOUld ..............ccooooiiiiiiic i 5
2.1.2JN1S MOUIA ...t 5
213 RUIKIEE ..ottt et 6
21 GALE ... 7

2.2 Material PIASTIK ......cocvviiiiiiic s 7
2.2.1 Pengertian PlastiK.........cccoooiiiiiiiiic e 8
2.2.2 Jenis- Jenis Plastik .......cceiiiiiiiiiiiie i 8
2.2.3 Sifat- sifat plastik .......coooviiiiii 10
2.2.4 Macam-macam penggunaan plastik...........ccocovveiiiiiiiiiiniiiie 12

2.3 Material Baja......cccooiiieiiiiiiie e 12
2.3.1 Pengertian Baja .......cccoooviiiiiiiiiiice 12
2.3.2Jenis Jenis Baja .....coooviiiiii s 12

2.4 Proses Manufaktur ..........ccoooiiiiiiiiiiic e 15
2.4.1 Proses Milling (FTaiS)........ccouuiiiiiiiiiiee e 15
2.4.2 Proses Turning (BUDUL).......coouiiiiiiiieiie et 18

i1



2.4.3 PTOSCS DFIllING ..o 20

2.4.4 Proses Gerinda Datar ..........ccoooiiiiiiiiiiie e 21
2.4.5 Proses Gerinda STHNAET........coouiiiiiiiieiie e 21
2.4.6 PrOSES CNC MilliNg ..c..voviiiiiiiiii ettt 22
2.4.7 Proses Heat TreQMENt ............cccoucuuiiiiuiiiiiie ittt 24
2.4.8 Proses EDM SiRKINgG .......ccoouiiiiiiiiiii ittt 25
2.4.9 PTOSES WIFE CUl..c.eeeeiiiiiii ettt 26
2.5 MESIN INJEKSI..ccuviiuiiiiiiiiieii e 28
2.5.1 Pengertian MesSin INJeKSi......ccouviiiiiiiiiiiiiiieiie e 28
2.5.2 Prinsip Kerja Mesin INJEKSI.......cccveiiiiiiiiiiiiesiee e 28
2.5.3 Proses injeksi plastik pada mould ... 30
BAB III PROSES PEMBUATAN .......coiiiiiiiii e 33
3.1 Flowchart proses pembuatan mould .............c.cccuciiiieeiiiiniie i 33
3.2 Proses PeranCangan ............cccoeiiiiiiiiiiiiie e 34
32,1 PrOAUK .. 34
3.2.2 MOUIA BASE ...ttt 36
3.2.3 PArting LiNe .........ccocviiiiiiiiiiiiiiiiiii i 38
3.2.4 CAVity LAYOUL .........coveeieiee et 38
3.2.5 RUNNET AAN GALE ...t 39
3.2.0 EJOCIOT PiTl ..t 40
327 INSEIFE COFO Pl s 41
328 SPFUE BUSH ..o 41
329 SPFING oo 43
3.3 Hasil Perancangan............cooiveieioiieiiieiie e 45
3.4 Perencanaan Proses Produksi..........ccoceiiiiiiiiiiiiiiiiie e 46
3.4.1. Operation PLAN.............cc.ccoouuiiiiiiiiii e 46
3.4.2 PenjadWalan .........ccccooiiiiiiiii 49
3.4.3 Data Pemesanan Material...........cccoooeiiiiiiiiiieniie e 51
3.4.4 Data Penggunaan Peralatan...........c.cccoooviiiiiiiiiiiiii e 52
3.5 Proses Manufaktur .........oouiiiiiiiiiice e 63
3.5.1 ProSes PemMESINAN .........coiiiiiiiiiiiiiceciee e 63
3.5.2 Inspeksi Hasil Pemesinan...........ccocvvviiieiiiiiiieiiicsccce s 71

v



3.6 ProSes Perakitan ......coooeeeeeeeee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ennns 73

3.7 Proses UjJi CODa....cciiuiiiiiiiiiiiieiiie sttt sttt e e 83
3.7.1 Mesin Injeksi yang Digunakan ...........c.ccocvviiiiiiiiiiiic e 83
3.7.2 Perhitungan Parameter MESIN ........coivuviiiiiiiiiie it 83
3.7.3 Persiapan INJeKsi .......occveiiiiiiiiiiiicce s 91

3.8 HaSIl Uji CODA....uviiiiiieiiiieiiieecie sttt 91
3.8.1 Quality Control ProdukK.........cccccoiiiiiiiiiiiii i 94
3.8.2 Pengaplikasian Produk...........cccooveiiiiiiiiiiiiciie e 96

BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN .....ooiiiiiiiiiii et 98
T B T3 130 o111 o RSO PRPR 98
Y v 1 | DO O PR P TP PPR PPN 98

DAFTAR PUSTAKA ...ttt sttt sttt st ne e 99



Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.

DAFTAR GAMBAR

1 SuSUNAN MOUIAING. ...t 5
2 JENIS-JENIS FUNIEE «...vveeiivii ettt sttt et bbe e s nane s 6
3 Jenis Jenis Plastik.........covoeiiiiiiie e 8
4 Rantai Polimer Thermoplastik .........cccccviiiiiiiiiiiiii e 9
5 Penomoran Plastik ThermoplastiK ..........cccccviiiiiiiiiiiiiiie e 9
6 Pemotongan Searah...........ccciiiiiiiiiiiiiii i 16
7 Pemotongan Berlawanan Arah...........ccccooviiiiiiiiiiiiii e 16
8 Pemotongan Netral..........ccooiiiiiiiiiiiiic e 16
O PemMOtONZAN STST...vviuviiieiiiieiiiieiieeie ettt 17
10 Pemotongan MUKQ ........cccoiiiiiiiiiiiiiceee e 17
11 Fungsi Tools BUDUL .........cccoiiiiiiiiiiicicee e 18
12 Keterangan ProSes DFilling ........c..cooouviioiiiiiiiieie e 20
13 Keterangan Proses Gerinda...........ccoocveiiiiiiieiiiie e 21
14 Keterangan Proses Gerinda Silinder ............ccooviiiiiiiiniiiiciisc e 22
15 Keterangan Proses EDM Sinking ..........ccocoviiiiiiiiiiiiii e 26
16 Keterangan Wire Cut.........ccccviiiiiiiiiiiiieie e 27
17 Bagian Mesin INJekSi.......oociiiiiiiiiiiciicse e 29
18 ProSes Mould ClLOSe...........cuoieiiiiiiiiiic e 30
19 PrOSES Fill INJECHION ... 30
20 Proses Holding Time ..............cccccoiviiiiiiiiiiiiiiiics e 31
21 Proses Charging dan COoling .............cccceeiiviiiiiiiiiiiiiicic e 31
22 Proses Mould Open ..............cccociviiiiiiiiiiiiiiicic e 32
1 FIOWCRhAIT PIOSES ...viiviiiiiciiiiiic it 33
2 Dimensi AIUminium Frame ............ccccccoioiiiiiiiiiiiiiie e 34
3 Produk EXtrUSION COVET .......ccuciiuiiiiiiiieiiie sttt 34
4 Rancangan Produk Extrusion COVer ..o 35
S MOULA BASE.......cveiiiiiiiiiiieii ettt 36
6 Penomoran Part Moulding................cccccouviiiiiiiiiiiiiicici e 37
T CAVILY LAYOUL ...t 39
8 RUNNET AAN GALE ... 39
9 EJector Pint LAYOUL .........cccooooiiiiiiiei e 40
10 EJECIOF Pill ..ottt 41
11 InSEFt COTE Pl 41
12 SPFUE BUSH ... 42
13 Spruve Bush LAYOUL ..........cccueieiiiieiieee ettt 42
14 SPFING oo 44
15 Drafting Sprue BUSH............cccovoiiiiiiiiiiiiieee e 45
16 Proses BUDUL ........oooiiiiiiic e 64
17 ProSes Wire Cut..........cccuviiuiiiiiiiiiiiieiic s 64
18 ProSES MIlliNg........ccviiiiiiiiiiiieiie e 65
19 Proses Gerinda Datar ...........cceiiiiiiiiiiiiic e 66
20 Proses Gerinda STHNAET..........ccceiiiiiiiiiii e 67
21 Proses Gerinda Alat ........cccoooiiieiiiiiiic 67

vi



Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.

22 Proses CNC KONTUT......ccviiiiiiiiiiiee e 68
23 ProSes CNC DFilliNng .......ccvooeiiiiiiiiiiieiiet e 69
24 Proses Heat Treatment ............cccocoueueiiiieiieiiiie s 70
25 Proses Pengecekan KeKerasan ...........ccovvviiiiiiiiiiiciici e 71
26 Skema Perakitan Mould .............ccccooooiiiiiiiiiiiiiiii 73
27T ASSY INSEFE CAVILY ... 74
28 Assy Sprue Bush Terhadap Top Plate ............ccccoeoiiiiiiiiiiiiiiiciiic e 74
29 Assy Top Plate dengan Cavity Plate ..............cccoooviiviiiiiiiiiiiiciiicseee 75
30 Pengikatan dengan baut inbush M 14 ...........ccocoiiiiiiiiii e 75
31 Assy Ring Setting Terhadap Top Plate. ...........cccccoocviiiiiiiiiiiiiiiiiiiienniie e 76
32 Pengikatan Ring Setting dengan baut inbush M6.............ccccoviiiiiiiiiiiiiiienns 76
33 Assy Insert Core Terhadap Holder Core Plate. ...........cccccooveviiiiiiniiiiniiiinnnns 77
34 NSOt COFE Pill...cccuvviiiiiiiiiii ittt 77
35 Pemasangan [nsert Core Pill...........ccccoviciiiiiiiiiniinii s 78
36 Assy Support Plate dengan Core Plate. .............cccococoiiviiiiiiiiiiiiiii, 78
37 Assy Spring pada [ubang. ...........ccccoviiiiiiiiii e 79
38 Assy Ejector Pin, Sprue Puller, Push Back, Ejector Holder Plate. ................. 79
39 Assy Ejector Back Plate dengan Ejector Holder Plate. .................ccccoovvaeennn. 80
40 ASSY RiISET PlATE. .....c..oeiieiiiiii e 80
41 Cek Kebebasan Antara Riser dengan Ejector Back Plate...................c...cc....... 81
42 Assy Bottom Plate Terhadap Riser Plate ..............ccccocoovoioiiiiiiiiiiiee 81
43 Posisi Moving Side dan Fix Side Sebelum Dirakit...........cccooevviiiiininninninns 82
44 Total ASSY MOULA..........ccooooeiiiiiiieiie e 83
45 Keterangan Bagian Mesin INjeks1 ........cccovviiiiiiiiiiiciicsce e 83
46 Volume Produk ..o 86
4T VOIUME SPFUC. ... 87
48 VOIUME RUNNEE ... 87
49 VOIUME GALE ... 87
50 Injection Machine Demag Ergotech. ........cccccooeiiiiiiiiiiineceec 89
51 Mesin Injeksi HDX 50 .....coooiiiiiiiiiiii e 90
52 Hasil Uji Coba Pertama............ccocviiiiiiiiiiiiicicec e 92
53 Hasil Uji Coba Kedua ..........ccooviiiiiiiiiiiiiice e 94
54 Berat Produk .......ccooiiiiiiiiiiic 96
55 Aluminium Frame sebelum ditutup ...........cccoovviiiiiiiiiiiii e 96
56 Produk yang Terpasang pada Aluminium Frame..............cccccoevviiiinicninnnenn. 97

vil



Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.
Tabel 3.

DAFTAR TABEL

1 Nama Komponen Moulding.............cccccocevviiiiiiiiiiiieiiiiic e 5
2 Spesifikasi Material ABS..........cccooiiiii 11
1 Spesifikasi Produk EXtrusion COVer ............ccccouiiiieiiiiiiieiiee e 36
2 Penomoran Part MOUIAING ............ccccuiiiiiiiiiiiiieiieeseee s 37
3 SPeSIfIKAST SPFIIG ..o 43
4 OPEration PLAN ...........cccccciiiiiiiiiiiiii s 47
5 Jadwal Estimasi WaktU.........cccooiiiiiiiiiiie s 50
6 Data Pemesanan Material ...........ccoouevuiiiiiiiiiiiciicce s 51
7 Data Mesin yang Digunakan...........cccccooiiiiiiiiiiiiieic e 52
8 Data Alat Potong yang Digunakan ...........c.cceiiiiiieiiiiiieiicsee e 56
9 Data Alat Ukur yang Digunakan ..........ccccceviiiiiiiiiiiiiciiecsseese s 59
10 Data Alat Bantu Perakitan Mould................cccccooiiiiiiiiiiiiiiiici e 62
11 FOrm INSPEKST «.vvvieiiiiiiiiie et 72
12 Parameter ABS ..o 84
13 Parameter suhu ABS.........ccoiiiii 86
14 Spesifikasi HAIDA HDXS50 ......ooiiiiiiiieiieee e 90
15 Parameter Uji Coba Ke-1........ccoiiiiiiiiiiiiii 91
16 Parameter Uji Coba Ke-2........ccccovviiiiiiiiiiiii 93
17 Form inSpeksi Produki ..........cccveiiiiiiiiiiciei et 94

viil



BABI
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Politeknik Manufaktur Bandung memiliki empat jurusan, salah satunya Teknik
Manufaktur di mana jurusan tersebut berhubungan dengan proses yang dapat

mengubah bahan mentah menjadi produk baru.

Pada jurusan Teknik Manufaktur ada salah satu Program Studi yang berfokus

dibidang pembuatan tools yaitu Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi (tool making).

Pada semester 4 mahasiswa program studi fool/ making ini ditugaskan untuk
membuat mould dalam waktu 6 minggu dengan nama mata kuliah praktik MDP (Mould

Desain Production).

Mould adalah precision tools yang tersusun dari berbagai komponen penyusun
yang dirakit menjadi satu bagian utuh, mempunyai satu atau beberapa ruang rongga
cetakan yang dibuat sesuai dengan bentuk produk yang akan di hasilkan atau produksi.

Pada kesempatan ini perencanaan pembuatan produk yang diusulkan
merupakan suatu solusi dari permasalahan yang sudah diamati, di mana pembuatan
produk ini mempunyai pengerjaan waktu yang tidak cukup lama, tapi barang yang
dihasilkan memiliki fungsi yang baik.

Produk aluminium extrusion frame cover berbahan plastik ABS (Acrylonitrile
butadiene styrene), yang memiliki tingkat resistensi tinggi, tahan terhadap benturan,
dan ekonomis.

Untuk memenuhi kompetensi mahasiswa Teknologi Pembuatan Perkakas
Presisi dalam bidang pembuatan moulding dengan melihat permasalahan yang telah
disampaikan di atas, maka dapat dibuat two plate mould produk aluminium extrusion

frame cover .



1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada karya tulis ini adalah:

1. Proses perancangan two plate mould.

2. Proses perencanaan two plate mould.

3. Proses manufaktur two plate mould.

4. Proses uji coba two plate mould.

1.3 Ruang Lingkup Kajian

Berikut adalah ruang lingkup yang dibahas pada karya tulis ini yaitu:

Membahas perencanaan pembuatan two plate mould produk aluminium extrusion

frame cover yaitu :

1.
2.

Proses pembuatan gambar produk.

Proses pembuatan gambar part pada two plate mould yang akan di
tambahkan, dengan memanfaatkan mould base yang sudah tersedia.
Pembuatan operation plan untuk komponen yang belum tersedia atau
komponen yang akan di tambahkan.

Proses pembuatan komponen- komponen two plate mould produk
aluminium extrusion frame cover.

Proses tahapan perakitan two plate mould produk aluminium
extrusion frame cover.

Proses uji coba two plate mould produk aluminium extrusion frame
cover melalui mesin injeksi demag ergotech 200 - 840 dragon.

Fungsi produk aluminium extrusion frame cover sesuai tuntutan

produk.



1.4 Batasan Masalah

Batasan pada karya tulis ini :

1. Moulding menggunakan mould base yang sudah ada, yaitu two plate mould dengan
tipe FTB SA2020.

2. Jumlah cavity dan layout di batasi berdasarkan dimensi mould base yang ada.

3. Total alokasi pembuatan moulding di kerjakan dalam program praktik mould
production (MDP) selama 6 minggu.

4. Proses pembuatan konstruksi two plate mould produk aluminium extrusion
frame cover menggunakan fasilitas yang tersedia di Laboratorium Teknik

Manufaktur.

1.5 Tujuan Pembuatan
1. Membuat two plate mould produk aluminium extrusion frame cover sesuai
dengan gambar yang dibuat.
2. Two plate mould dapat menghasilkan produk aluminium extrusion frame
cover sesuai dengan spesifikasi gambar produk.

3. Mould mampu memproduksi aluminium extrusion frame cover .

1.6 Metode Pengumpulan Data
Untuk mendapatkan data-data yang diperlukan untuk menyusun karya tulis ini
penulis mengumpulkan data dengan cara sebagai berikut:

1. Studi literatur, dilakukan untuk mendapatkan referensi yang berkaitan dengan
pengerjaan pembuatan two plate mould produk aluminium extrusion frame
cover bisa dilihat melalui internet, buku, serta dokumen lainnya.

2. Studi lapangan, Studi lapangan dilakukan untuk mendapatkan data — data
berkaitan dengan projek yang di jalankan seperti menyempurnakan kembali
two plate mould produk aluminium extrusion frame cover yang sudah di buat

sebelumnya pada semester 4 dalam program praktik pembuatan mould.



1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan pada tugas akhir yang berjudul pembuatan two plate

mould produk aluminium extrusion frame cover ini :

BAB I PENDAHULUAN, berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah,
ruang lingkup kajian, batasan masalah, tujuan pembuatan, metoda pengumpulan data,
dan sistematika penulisan.

BAB II LANDASAN TEORI, berisi mengenai teori yang digunakan untuk
membuat aluminium extrusion frame cover , di antaranya teori tentang mould, material
plastik, material yang digunakan untuk membuat mould, proses manufaktur, dan mesin

injeksi yang digunakan untuk uji coba.

BAB III PROSES PEMBUATAN MOULD, berisi data data yang
mendukung dalam pembuatan mould, di antaranya data produk aluminium extrusion
frame cover , data komponen penyusun mould, data mesin perkakas, data mesin injeksi,
data cutting tool dan alat ukur yang digunakan, operation plan, penjadwalan, proses

manufaktur, quality control, assembly, dan proses uji coba.

BAB IV KESIMPULAN DAN SARAN berisi tentang kesimpulan dan saran

penulis tentang karya tulis ini.



