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I

ABSTRAK

Tugas Akhir ini merupakan penggambaran pembuatan Mould dari mahasiswa

Politeknik Manufaktur Bandung yang ada di jurusan Teknik Manufaktur. Program studi

Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi (Tool Making) adalah salah satu program studi yang

ada pada jurusan Teknik Manufaktur dengan adanya subuah projek untuk menyelesaikan

tugas akhir yang salah satunya adalah pembuatan Mould.

Latar belakang dalam pembuatan produk power socket protector, yang didasarkan

pada perilaku anak kecil yang memiliki rasa penasaran yang tinggi dan seringkali

memasukkan jarinya ke dalam power socket. Oleh karena itu, produk power socket protector

ini dibuat dengan tujuan untuk melindungi power socket yang tidak digunakan.

Dalam pemilihan jenis mould yang dipilih adalah jenis Two Plate Mould, dengan

menggunakan mould base yang tersedia dari produsen FTB seri S tipe SA2023 dengan

circular runner pada jenis runner, pada jenis gate menggunakan edge gate dan sistem ejeksi

dengan menggunakan delapan buah pin ejector. Dalam proses pembuatan mould dilakukan

pengumpulan data melalui studi lapangan meliputi perancangan gambar kerja, perancangan

pembuatan, pembuatan schedule, pemesanan material, proses permesinan, proses perakitan,

proses uji coba dan proses QC, Semua proses tersebut dilakukan untuk mendapatkan

komponen yang baik, sehingga dapat menghasilkan proses perakitan yang terstruktur rapih

dan baik, serta menghasilkan mould yang sesuai dengan gambar kerja.

Setelah proses pembuatan selesai, dilakukan proses uji coba pada mesin injection

mould menggunakan mesin injeksi Demag Ergotech 200/840 yang tersedia pada laboratorium

Teknik Manufaktur dengan menggunakan material plastik ABS (Acrylonitrile Butadine

Styrene). Dari uji coba yang dilakukan, hasilnya telah sesuai dengan gambar kerja yang

diinginkan dan telah melewati quality control. Setelah pembuatan Mould selesai dengan

waktu pembuatan selama 487 jam sementara estimasi waktu pengerjaan selama 200 jam

terdapat perbedaan waktu sebesar 144,3% lebih lama dari estimasi

Bedasarkan uji fungsi pada produk Power Socket Protector yang bertujuan untuk

melindungi Power Socket yang mudah untuk dipasangkan atau dilepaskan pada Power Socket

karena memiliki design yang aman untuk perlindungan anak – anak

Kata kunci : Power Socket Protector, Two Plate Mould, Pembuatan, Perakitan, Uji coba dan

ABS (Acrylonitrile Butadine Styrene)
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Mould atau cetakan adalah sebuah precision tool yang berfungsi untuk

menghasilkan produk material plastik dengan dimensi yang sama dan bentuk yang serupa

dalam memproduksinya. Membuat sebuah Two Plate Mould Power Socket Protector

yang berfungsi sebagai safety system pada Power Socket. Produk Power Socket Protector

berbahan plastik ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) yang memiliki tingkat resistensi

tinggi, tahan terhadap benturan dan juga harga yang ekonomis.

Permasalahaan yang sering ditemui penulis pada Power Socket berdasarkan analisis

kejadian yang berada di dalam rumah, dimana sering terjadinya balita yang tersengat

listrik dikarenakan rasa penasaran yang tinggi sehingga memasukan jarinya terhadap

power socket dan memiliki design untuk melindungi power socket serta mudah dalam

pemasangan dan pelepasannya. Power Socket yang digunakan kali ini yaitu Power Socket

Panasonic CP Silver Grey sebagai base rangka/cetakan dalam pembuatan produk kali ini.

Dalam proyek akhir ini, produk Power Socket dibuat menggunakan teknik cetak

injeksi dengan bahan plastik ABS dan memiliki dimensi 38,6 mm x 38,6 mm x 38,7 mm

dengan berat 4 gram, berwarna gading. Dalam perancangannya membuat Two Plate

Mould penulis diberikan Mould base dari laboratoriom program studi Teknik Manufaktur

yaitu Mould base FTB seri S tipe SA 2023, dengan berbagai modifikasi dan pertukaran

part.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian yang tertulis dalam Latar belakang, penulis merumuskan beberapa

permasalahan, seperti berikut :

1. Bagaimana proses manufaktur dalam pembuatan two plate mould power socket

protector?

2. Bagaimana proses uji coba two plate mould power socket protector?

3. Bagaimana produk yang dihasilkan?

4. Berapa estimasi waktu yang diperlukan dalam proses pembuatan two plate mould

power socket protector?
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1.3 Tujuan Penulisan

Adapun tujuan yang harus tercapai dalam pembuatan mould tersebut, yaitu :

1. Menghasilkan two plate mould power socket protector sesuai dengan gambar yang

dibuat.

2. Two plate mould produk power socket protector dapat menghasilkan produk sesuai

dengan spesifikasi gambar.

3. Two plate mould produk power socket protector dapat digunakan untuk produksi

4. Mengetahui waktu estimasi dan waktu sebenarnya dalam pembuatan two plate

mould produk power socket protector

1.4 Ruang Lingkup

Berikut merupakan ruang lingkup yang akan dibahas pada karya tulis ini, yaitu :

1. Membahas proses pembuatan gambar kerja two plate mould.

2. Membahas proses permesinan yang dikerjakan.

3. Membahas tahapan perakitan two plate mould.

4. Membahas proses uji coba two plate mould.

5. Membahas produk yang dihasilkan.

Tidak menyakup :

1. Perancangan pembuatan mould power socket

2. Biaya machining

3. Harga jual produk

1.5 Metoda Pengumpulan Data

Untuk mendapatkan data-data yang diperlukan dalam membuat kaya tulis ini,

penulis menyimpulkan data dengan cara berikut:

1. Studi lapangan, studi lapangan dilakukan dengan cara mengumpulkan data secara

langsung dari lapangan dengan menggunakan teknik pengumpulan data seperti

observasi, wawancara, dan dokumentasi.

2. Studi literatur, studi literatur dilakukan dengan cara mengumpulkan data secara

sekunder dari sumber tulisan yang berkaitan dengan two plate mould power socket

protector, umumnya berasal dari buku, internet, dan dokumen lainnya.
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1.6 Sistematika Penulisan

Sistemmatika penulisan tugas akhir yang berjudul “Pembuatan Two Plate

Mould Power Socket Protector” adalah sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN, Berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan

penulisan, ruang lingkup, metoda pengumpulan data, dan sistematika penulisan.

BAB II LAPORAN TEKNIK, Membahas proses pembuatan yang berisi langkah

perencaan proses pembuatan, operation plan, perhitungan estimasi waktu pembuatan Two

Plate Mould Power Socket Protector, proses pembuatan, quality control, perakitan atau

assembly, uji coba (trial) dan troubleshooting.

BAB III PENUTUP, Berisi kesimpulan dari kajian yang dilakukan dan saran terhadap

karya tulis
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