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ABSTRAK

Politeknik Manufaktur Bandung memiliki 4 jurusan diantaranya jurusan Teknik
Manufaktur. Salah satu program studi yang ada pada jurusan Teknik Manufaktur yaitu
Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi (Tool Making). Kompetensi mahasiswa Tool Making
harus mampu membuat Mould. Program ini dilaksanakan pada semester 4 dalam waktu 6
minggu program praktik.

Hasil pengamatan dalam program praktik sebagai mahasiswa Tool making
menunjukkan bahwa ujung terbuka pada profile Aluminium rentan terhadap kerusakan fisik,
menjadi pintu masuk bagi kotoran, debu, dan kelembaban. Selain itu, aspek estetika juga
terpengaruh, dengan tampilan yang kurang menarik. Oleh karena itu, penting untuk dibuatkan
End Cap Aluminium Profile sebagai perlindungan yang tepat.

Proses pembuatan Injection Mould dilakukan dengan tahapan mempelajari gambar
susunan dan gambar kerja, perencanaan pembuatan, pembuatan schedule, pemesanan material,
penerimaan material, proses pemesinan, dan proses inspeksi, setelah semua komponen berstatus
oke, maka dilakukan proses perakitan terencana, baik, dan efisien sehingga menjadi sebuah
Mould yang sesuai dengan gambar. Jenis Injection Mould yang dibuat adalah Two Plate Mould.
dengan menggunakan Mould Base yang tersedia dari produsen FTB seri S tipe SA 3035
dengan jenis runner menggunakan Layout runner % circular, jenis Gate menggunakan Edge
Gate dan sistem Ejecting dengan menggunakan enam belas buah Pin Ejector.

Setelah proses pembuatan selesai, selanjutnya dilakukan proses uji coba menggunakan
mesin injeksi Demag Ergotech 200/840 yang tersedia pada laboratorium Teknik Manufaktur
dengan menggunakan material plastik ABS (Acylonitryl Butadine Styrene). Hasil uji coba
dapat menghasilkan produk itu yang sesuai dengan gambar. Hasil QC (Quality Control)
menyatakan produk tersebut sesuai gambar. Hasil akhir didapatkan Gantt Chart antara waktu
estimasi dan waktu aktual, Terdapat perbedaan waktu 74.56 jam (57.1 %) lebih lama dari waktu
estimasi. Hasil analisis dari perbedaan waktu ini, terdistribusi dalam 4 tahapan proses, yaitu: 1.
Tahapan perencanaan dan perancangan selama 12 jam (16.09 %). 2. Tahapan proses
permesinan selama 68.5 jam (91.95 %). 3. Tahapan assembly 2 jam (2.68 %) lebih cepat. 4.
Tahapan uji coba (injeksi) dan QC 4 jam (5.36 %) lebih cepat.

Kata kunci: End Cap, Aluminium Profile , Two Plate Mould , Pembuatan, Perakitan, Uji coba,

dan ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene).
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengembangan teknologi manufaktur dan industri semakin pesat, membutuhkan inovasi
dan kemajuan dalam proses pembuatan komponen dan produk. Dalam industri manufaktur,
pembuatan cetakan (Moulding) menjadi proses penting dalam produksi massal, terutama dalam
teknik injeksi plastik.

Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN) fokus pada pendidikan dan penelitian di
bidang Teknologi Manufaktur. Salah satu program studi di POLMAN adalah Teknologi
Pembuatan Perkakas Presisi, yang menawarkan pendidikan komprehensif tentang pembuatan
perkakas dan alat presisi. Jurusan Teknik Manufaktur di POLMAN memiliki berbagai program
studi, termasuk Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi. Program studi ini memberikan
mahasiswa pelatihan dan pengetahuan mendalam tentang pembuatan perkakas dan proses
manufaktur secara presisi.

Menurut kurikulum program studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi di POLMAN,
mahasiswa semester genap (Empat) melakukan program praktek selama 6 minggu untuk
membuat cetakan (Mould) yang menghasilkan produk tertentu. Tim penulis diberi waktu dari
bulan Maret 2022 hingga Mei 2022 untuk membuat Mould. Mould adalah alat yang terdiri dari
komponen-komponen yang dirakit menjadi satu dan memiliki satu atau lebih rongga cetakan
yang disesuaikan dengan bentuk produk yang diinginkan. Dalam hal ini, produk yang akan
dibuat adalah End Cap Aluminium Profile (End Cap), yang merupakan kebutuhan sektor
produksi di jurusan Teknik Manufaktur. End Cap digunakan untuk menutup ujung atau sisi
Aluminium Profile. Fungsi End Cap adalah memberikan perlindungan yang tepat, guna
mencegah kerusakan fisik, masuknya kotoran dan kelembaban, serta meningkatkan penampilan
keseluruhan pada Aluminium Profile. End Cap tersedia dalam berbagai bentuk dan ukuran yang
dapat disesuaikan dengan dimensi Aluminium Profile yang digunakan. Aluminium Profile
banyak digunakan sebagai bahan standar untuk membuat frame/rangka dalam konstruksi

peralatan mekanik dan elektronik.
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Gambar 2. 1 Gambar Produk End Cap Aluminium Profile

Dalam proyek akhir ini, produk End Cap dibuat menggunakan teknik cetak injeksi dengan
bahan plastik ABS (Acrylonitrile-Butadiene-Styrene) dengan shringkage 0.5 % dan memiliki
ukuran 20 mm x 20 mm dengan tinggi 11,58 mm dan berat 1,1 gram. Proyek ini merupakan
pesanan dari kebutuhan sektor produksi di Jurusan Teknik Manufaktur sebanyak 1200 buah
setiap tahun. Rancangan Mould yang diterima memiliki ukuran Mould Base 2025, namun demi
efisiensi waktu, tim penulis diminta untuk memanfaatkan ketersediaan Mould Base di

laboratorium program studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi, yaitu Mould Base 3035.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah pada karya tulis ini, diantaranya:

1. Bagaimana memanfaatkan waktu 6 minggu program praktek dapat membuat sebuah
mould untuk menghasilkan produk End Cap?

2. Bagaimana proses pembuatan Two Plate Mould produk End Cap dengan
memanfaatkan Mould Base yang sudah ada di labolatorium Teknik Manufaktur untuk
dikerjakan sesuai dengan waktu yang direncanakan?

3. Bagaimana menyeting parameter mesin injeksi dalam menguji Two Plate Mould yang sudah
dibuat untuk menghasilkan produk End Cap yang baik?

4. Bagaimana menghitung waktu estimasi dan mengetahui waktu aktual yang
dibutuhkan untuk proses pembuatan Two Plate Mould dalam menghasilkan produk

End Cap yang sesuai permintaan ?



1.3 Tujuan
Tujuan pembuatan Mould ini adalah sebagai berikut:

1. Menghasilkan perencanaan waktu untuk menghasilkan produk End Cap dalam
waktu 6 minggu program praktik.

2. Menghasilkan Two Plate Mould produk End Cap yang sesuai dan berdasarkan
dengan gambar susunan dan gambar kerja yang sudah dibuat.

3. Two Plate Mould dapat menghasilkan produk End Cap penutup Alumunium Profile
sesuai gambar produk dan mampu memproduksi sesuai dengan jumlah target yang
dibutuhkan.

4. Mengetahui dan mengevaluasi waktu nyata proses pembuatan Two Plate Mould
produk End Cap.

1.4 Ruang Lingkup
Berikut adalah ruang lingkup yang dibahas pada karya tulis ini, yaitu:
1.  Membahas proses permesinan komponen Mould produk End Cap.
2. Membahas tahapan perakitan Mould produk End Cap.
3. Membahas proses uji coba Mould di mesin injeksi serta menemukan setelan
parameter mesin injeksi untuk mendapatkan produk yang bagus.
4.  Membahas waktu permesinan dalam pembuatan Mould Produk End Cap.
5.  Tidak membahas perancangan Mould produk End Cap.
6.  Tidak membahas mengenai biaya pembuatan Mould dan harga jual produk.

1.5 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan tugas akhir yang berjudul “Pembuatan Two Plate Produk
End Cap Aluminium Profile” adalah sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN
Berisi uraian mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan, ruang lingkup dan
sistematika penulisan.
BAB Il 1S
Berisikan uraian mengenai Landasan Teori, Identifikasi Data, Tahapan Kegiatan, Hasil dan
Jadwal Kegiatan
BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN
Berisi kesimpulan dan saran dari kajian yang dilakukan untuk pengembangan hasil kajian

pembuatan Two Plate Mould produk End Cap.



