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ABSTRAK

Proyek Akhir ini dilatarbelakangi oleh kebutuhan efisiensi produksi komponen buckle
bag berbahan plastik dengan bentuk geometris kompleks dan tuntutan presisi tinggi. Buckle bag
merupakan komponen pengunci yang banyak digunakan pada tas dan perlengkapan luar ruang,
di mana desainnya sering kali memerlukan lubang di bagian tengah, khususnya pada produk
female buckle. Untuk menjawab tantangan tersebut, dirancang cetakan injeksi plastik tipe two
plate dengan sistem family mold yang dilengkapi mekanisme s/ider guna membentuk geometri
produk secara optimal dalam satu siklus produksi. Metode penyelesaian yang digunakan
meliputi tahapan identifikasi spesifikasi produk, pemilihan jenis material plastik, perancangan
sistem saluran (runner, gate, dan sistem pendingin), analisis mekanisme sl/ider, serta
penyusunan gambar kerja sesuai standar manufaktur. Perancangan dilakukan dengan mengacu
pada prinsip desain mold injeksi yang telah dipelajari selama proses pendidikan di Program
Studi Teknologi Perancangan Perkakas Presisi, Politeknik Manufaktur Bandung. Hasil dari
proyek ini adalah rancangan cetakan injeksi family mold yang mampu memproduksi dua bagian
buckle bag secara bersamaan dalam satu proses injeksi, sehingga meningkatkan efisiensi waktu
dan biaya produksi serta menjaga konsistensi kualitas produk. Luaran teknis berupa draft desain
mold, gambar susunan (assembly drawing), dan gambar detail menunjukkan bahwa desain yang
dihasilkan memenuhi standar teknis dan fungsional sesuai dengan kebutuhan industri.

Kata Kunci: Buckle bag, Cetakan Injeksi Plastik, Family Mold, Slider, Two Plate Mold.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini, plastik menjadi bagian tak terpisahkan dari kehidupan manusia. Plastik adalah
bahan yang terus berkembang hingga saat ini. Pemanfaatan plastik sangat luas dalam aktivitas
sehari — hari. Melalui metode seperti cetakan, cor atau ekstrusi, plastik dapat diolah menjadi
berbagai bentuk dan ukuran. Sifat — sifat plastik mencakup ringan, tahan lama, fleksibel,
isolator, mudah dibentuk, tahan terhadap karat, serta memiliki biaya yang rendah dan efesien.
Salah satu teknik untuk menghasilkan produk plastik adalah dengan Injection Mold. Salah satu
contoh produk plastik yang sering ditemui dalam kehidupan sehari-hari yaitu buckle bag.

Buckle bag merupakan jenis komponen tas yang dilengkapi dengan sistem penguncian
berupa gesper, yang berfungsi untuk menjaga keamanan dan melindungi barang barang di
dalam tas. Komponen ini sering digunakan dalam berbagai kegiatan seperti traveling, kegiatan
outdoor, atau bahkan untuk kebutuhan sehari-hari. Buckle bag tersedia dalam berbagai ukuran,
bahan, dan desain, sehingga bisa memenuhi kebutuhan pengguna yang beraneka ragam.
Keunggulan dari buckle bag terletak pada sistem pengunciannya yang efesien, kuat, dan mampu
memberikan perlindungan tambahan terhadap barang yang dibawa. Penggunaan material
plastik pada komponen buckle bag memberikan perpaduan antara ketahanan dan kenyamanan,
sehingga menjadikannya cocok untuk berbagai jenis tas, seperti tas ransel, tas olahraga, tas

outdoor, atau tas sekolah.

Penulis mendapatkan informasi mengenai produk buckle bag pada kebutuhan cetakan
injeksi yang akan Penulis rancang dari internet melalui pencarian di Google dan vidio di
Youtube. Dari sumber — sumber tersebut, Penulis mempelajari bentuk, cara kerja, serta fungsi
buckle bag yang digunakan pada tas ransel, sehingga cetakan yang dirancang dapat sesuai
dengan kebutuhan fungsi dan bentuk asli buckle bag. Data dan informasi yang telah di peroleh
mengenai produk buckle bag digunakan sebagai acuan dalam proses perancangan cetakan
injeksi. Selain itu, data tersebut juga menjadi dasar dalam menentukan posisi parting line,

kebutuhan slider, serta jenis sistem ejeksi yang sesuai dengan karakteristik produk.



Dalam proses produksinya, buckle bag umumnya dibuat melalui metode injection
molding. Namun jika kedua bagian buckle di produksi menggunakan cetakan terpisah, maka
akan memakan waktu lebih lama dan biaya produksi akan lebih tinggi, Hal ini kurang efisien,

terutama jika produksi dilakukan dalam jumlah besar.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, Penulis merancang cetakan dengan sistem
family mold, yaitu satu cetakan yang mampu menghasilkan dua komponen berbeda dalam satu
kali proses injeksi. Dengan metode ini, proses produksi menjadi lebih cepat karena dua bagian
produk dicetak secara bersamaan. Selain itu, biaya pembuatan cetakan juga lebih hemat

karena hanya menggunakan satu cetakan untuk dua komponen, bukan dua cetakan terpisah.

Pemilihan sistem family mold juga didukung dengan desain produk yang memiliki
bentuk kompleks, sehingga diperlukan mekanisme tambahan berupa slider agar kontur dalam
bagian female buckle bisa dibentuk dibantu dengan mekanisme s/ider ini. Oleh karena itu,
cetakan dirancang menggunakan sistem two plate yang dilengkapi dengan s/ider. Dengan
perancangan cetakan seperti ini, produk buckle bag dapat di produksi secara efisien, presisi,

dan memiliki kualitas yang sesuai dengan kebutuhan pengguna.

Gambar 1.1 Tas ransel

Berkaitan dengan Proyek Akhir, penulis akan merancang cetakan injeksi plastik

menggunakan two plate mold untuk memproduksi produk buckle bag pada tas ransel. Produk



yang diajukan untuk memenuhi Proyek Akhir (PA) adalah buckle bag female dan male
yang merupakan benda berpasangan. Pemilihan sistem two plate mold didasarkan pada

penggunaan edge gate sebagai sistem saluran pada cetakan.

Gambar 1.2 Pengaplikasian pada tas ransel

Cara pemasangannya produk ini dilakukan dengan menyatukan bagian male dan female
buckle melalui langkah memasukkan dan menekan bagian male ke dalam female hingga
terdengar bunyi “klik” sebagai tanda telah terkunci. Pastikan mekanisme pengunci bekerja
dengan baik. Untuk melepaskan buckle, tekan kedua sisi pada bagian male buckle yang

terpasang terhadap female buckle hingga terlepas pada penguncinya.

Gambar 1. 3 3D model produk buckle bag

Buckle bag berfungsi sebagai pengunci atau pengencang pada bagian pinggang tas yang

terhubunng melalui tali. Komponen ini dirancang agar mudah dibuka dan ditutup hanya dengan
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satu klik, sehingga memberikan kepraktisan dalam penggunaan sehari — hari. Selain
memudahkan penyesuaian panjang tali, buckle juga berperan dalam mencegah isi tas tumpah

saat digunakan. Pada satu tas ransel, digunakan satu pasang buckle sebagai sistem pengunci.

Gambar 1.4 3D model male dan female buckle

Produk ini memiliki lubang pada bagian tengah dan sisi-sisi nya, di mana bagian dalam
lubang tersebut memiliki kontur yang dibentuk oleh s/ider pada cetakan. Karena produk ini
terdiri dari dua bagian yang saling berpasangan, maka proses pembuatannya menggunakan

sistem family mold.

Jenis material plastik yang umum digunakan dalam produk Buckle Bag ini adalah ABS
(Acrylonitrile Butadiene Styrene), karena memiliki karakteristik kuat, tahan benturan, ringan,
serta memiliki biaya produksi yang relatif rendah, selain itu, ABS tahan terhadap suhu tinggi,
stabil secara dimensi, memiliki hasil akhir yang halus, serta cukup resisten terhadap bahan
kimia, meskipun demikian, material ini rentan terhadap paparan sinar ultraviolet. ABS juga
mudah diproses dan memiliki daya tahan yang baik, dengan nilai penyusutan (Shrinkage)

berkisar antara 0.4% hingga 0,6%.

Berdasarkan hasil pengamatan, ditemukan adanya bekas pemutusan gate pada bagian
belakang produk (Gambar 1. 5). Lokasi bekas pemutusan gate tersebut mengidentifikasi bahwa
jenis gate yang digunakan adalah edge gate. Oleh karena itu, rancangan cetakan yang digunakan
untuk memproduksi produk ini menggunakan two plate mold, yang sesuai untuk jenis gate
tersebut. Selain itu, terindifikasi pula bekas pin ejector pada bagian bawah produk ( Gambar
1. 6) yang menunjukan keberadaan mekanisme pelepasan produk dari cetakan. Produk ini juga
memiliki lubang pada bagian tengah yang membentuk kontur khusus, sehingga diperlukan

mekanisme tambahan berupa slider untuk membentuk area tersebut selama proses pencetakan.
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Gambar 1.6 Bekas pin ejector

Bagian kontur dalam dari female buckle ini dibentuk oleh mekanisme sl/ider. Pada
kontruksi cetakan ini, digunakan 4 buah slider karena cavity dalam sistem family mold di
posisikan secara bersilangan dan menggunakan 8 cavity, sehingga menghasilkan balance cavity
dan balance slider. Mekanisme slider ini digerakkan oleh angular pin sebagai komponen

penggeraknya.

Gambar 1.7 Kontur bagian dalam female buckle



Alasan penulis memilih untuk menggunakan produk ini adalah untuk memenuhi
kebutuhan perancangan sistem cetakan dengan kontruksi two plate family mold pada produk
berpasangan yang dilengkapi mekanisme slider. Topik ini dipilih karena sesuai dengan ilmu
yang telah di pelajari selama perkuliahan, terutama mengenai perancangan cetakan yang
membutuhkan mekanisme s/ider. Dengan mengambil topik ini, penulis ingin menerapkan dan

mengembangkan kemampuan dalam merancang cetakan injeksi yang lebih kompleks.

Dalam proses perancangan familly mold, penulis dituntut membuat desain cavity dan
runner yang seimbang (balance), guna menjamin produk yang dihasilkan bebas dari cacat serta
memiliki kualitas yang optimal. Penggunaan edge gate dan kontruksi two plate mold (dua
bukaan), disesuaikan dengan desain produk yang telah menerapkan jenis saluran tersebut.
Konfigurasi ini mempermudah proses pelepasan sprue dan gate yang terhubung langsung ke

produk, sekaligus mengurangi risiko cacat yang dapat memengaruhi tampilan estetika produk.

Pada Proyek Akhir ini, penulis akan merancang cetakan injeksi plastik untuk produk
female buckle dan male buckle, dengan mengacu pada pengetahuan dan keterampilan yang di
peroleh selama perkuliahan di Politeknik Manufaktur Bandung. Perancangan ini menggunakan
cetakan two plate mold karena produk tersebut menerapkan sistem saluran dengan jenis edge

gate.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian pada bagian latar belakang, maka rumusan masalah dalam proyek
ini disusun sebagai berikut:

1. Bagaimana merancang cetakan family mold dengan slider untuk produk buckle bag?

2. Bagaiamana hasil simulasi pengisian material menggunakan Solidworks Plastic

terhadap kualitas produk?

3. Bagaimana menyusun dokumen gambar teknik cetakan buckle bag sesuai standar ISO
agar mudah dipahami oleh pihak produksi?
1.3 Tujuan Penulisan

1. Merancang cetakan injeksi plastik untuk produk buckle bag yang sesuai dengan

spesifikasi bentuk, ukuran, dan fungsi produk.

2. Menghasilkan gambar teknik yang sesuai dengan standar yang di terapkan di Politeknik
Manufaktur Bandung.



1.4 Ruang Lingkup

Dalam penyusunan laporan teknik ini, penulis menetapkan ruang lingkup pembahasan
untuk memastikan bahawa isi laporan tetap terfokus pada tujuan utama penulisan. Penulis
membatasi pembahasan masalah agar hasil perancangan yang disusun dapat dibuat sesuai

dengan spesifikasi dan kebutuhan produk yang dimaksud.

Adapun ruang lingkup yang dibahas dalam laporan ini mencakup hal — hal berikut:
1. Tahapan proses perancangan mold untuk produk yang telah ditentukan,
2. Adanya alternatif draft atau konsep rancangan awal,

3. Adanya perancangan kontruksi rinci dari konstruksi yang telah dipilih dari beberapa

alternarif draft atau konsep rancangan sebelumnya,

4. Melakukan perhitungan konstruksi dan kontrol cavity dalam perancangan kontruksi

injeksi plastik,

5. Pembahasan dibatasi hanya pada aspek teknis rancangan mold dan dokumentasi teknik.
Analisis biaya pembuatan desain maupun biaya proses manufaktur tidak termasuk

dalam cakupan laporan ini.

1.5 Sistematika Penulisan

Dalam penulisan laporan teknik ini, penulis menetapkan fokus untuk menciptakan
laporan yang sesusai dengan tujuan utama penulisan. Pembatasan terhadap pokok permasalahan
dilakukan agar laporan Proyek Akhir yang berjudul “Perancangan Cetakan Injeksi Plastik Two
Plate Familly Mold with Slider untuk Buckle Bag” memiliki struktur sistematika penulisan

sebagai berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan secara ringkas latar belakang dari Proyek Akhir yang sedang
dikerjakan oleh penulis, termasuk alasan pemilihan topik dan urgensi perancangan cetakan.
Selanjutnya, dijabarkan rumusan masalah yang menjadi dasar dalam pelaksanaan Proyek Akhir
ini. Tujuan penulisan juga diuraikan untuk memberikan gambaran mengenai arah dan maksud
dari laporan teknik ini. Kemudian, ruang lingkup kajian sebagai batasan dalam pembahasan
agar tetap fokus dan terarah. Di bagian akhir, disertakan sistematika penulisan untuk

memudahkan pembaca dalam memahami isi laporan Proyek Akhir secara keseluruhan.



BAB II PROSES PERANCANGAN

Bab ini, memuat deskripsi produk yang dirancang, metodologi perancangan, serta
tahapan proses perancangan secara menyeluruh. Pembahasan mencakup penyusunan konsep
rancangan, daftar tuntutan, perancangan konstruksi, perhitungan, perancangan geometri dan

perhitungannya, serta dokumentasi teknik.
BAB III PENUTUP

Bab ini menyajikan kesimpulan dari Perancangan Cetakan Injeksi Plastik Two Plate
Familly Mold with Slider untuk Buckle Bag, serta memberikan saran dari penulis yang bersifat

teknis untuk pengembangan lebih lanjut.



