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ABSTRAK

Proses perakitan pada mould secara konvensional dengan menggunakan crane
membutuhkan waktu yang lama dan juga penunjang keselamatan yang kurang.
Proses perakitan menggunakan metode konvensional ini memiliki berbagai
kendala yang akan menghambat proses penggunaan dan perawatan pada mould itu
sendiri sehingga akan berpengaruh pada proses produksi. Proses perakitan pada
mould dengan metode konvensional tentu menggunakan banyak sumber daya
manusia dalam pelaksaannya dan berisiko dapat terjadinya kecelakaan kerja
karena mudahnya bagian fix dan moving mould akan tersangkut karena ketidak
sejajaran antara bush dan guide pin sehingga mould dapat terjatuh saat diangkat.
Dalam tugas akhir ini penulis bertujuan untuk merancang alat mould service table
yang dibutuhkan untuk mempermudah operator dalam proses perakitan pada
mould, meningkatkan efisiensi pemakaian, mengurangi waktu perakitan serta
meningkatkan faktor keselamatan operator. Metode yang digunakan dalam
perancangan mesin mould service table ini menggunakanan metode VDI (Verein
Deutsche Ingernieuer) 2222, dimana metode ini merupakan metode sistematik
untuk mengkonsep suatu produk. Tahapan-tahapan perancangan menurut VDI
2222 yaitu, merencana, mengkonsep, merancang, dan penyelesaian. Menurut hasil
dari rancangan mesin mould service table ini dapat menahan beban maksimal
mould sebesar 6 ton, mengefektifitaskan penggunaan sebesar 85%, dan
mengurangi waktu perakitan pada mould yang semula 1 menit menjadi 12 detik
pada proses pemisahannya. Selain itu mesin mould service table ini akan
memudahkan operator dalam melakukan perawatan secara berkala dengan sistem
meja landasan yang dapat bergerak menggunakan sistem penggerak leadscrew
dan dapat berputar 90’ sehingga dapat meningkatkan keuntungan produksi karena
hasil dari produk akan terkontrol dengan baik.

Kata kunci: Mould, Mould Service Table, Perawatan, VDI 2222
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ABSTRACT

The conventional assembly process of molds using a crane is time-consuming and
lacks adequate safety measures. The assembly process utilizing this conventional
method presents various challenges that impede its usability and maintenance,
consequently affecting the production process. The assembly of molds through
conventional methods requires a substantial amount of human resources for
execution and carries the risk of workplace accidents due to the potential
entanglement of fixed and moving mold parts, caused by misalignment between
bushings and guide pins. This misalignment could result in the mold falling
during lifting. In this final project, the author aims to design a mold service table
apparatus intended to facilitate operators in the mold assembly process. The
objectives include enhancing operational efficiency, reducing assembly time, and
elevating operator safety levels. The design methodology employed for the mold
service table apparatus follows the VDI (Verein Deutsche Ingenieure) 2222
approach, which is a systematic method for conceptualizing a product. The design
stages according to VDI 2222 encompass planning, conceptualization, designing,
and finalization. Based on the outcomes of the mold service table apparatus
design, it can support a maximum mold load of 6 tons, optimize utilization to
85%, and decrease mold assembly time from the initial 1 minute to 12 seconds
during the separation process. Furthermore, the mold service table apparatus will
facilitate routine maintenance for operators through a movable platform system
driven by a leadscrew mechanism, capable of rotating 90° As a result, this
innovation can yield enhanced production advantages, as the product outcomes
will be more effectively controlled.

Keywords: Mould, Mould Service Table, Service, VDI 2222.
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DAFTAR SIMBOL DAN SINGKATAN

SIMBOL NAMA/SEBUTAN SATUAN
p Massa jenis gram/cm?®
p Panjang material mm
l Lebar material mm
A Luas penampang mm?
sf Faktor keselamatan -

T Torsi N.m
P Daya W
P, Mean load N
R, Kekuatan patah N/mm?
R, Batas mulur N/mm?
W Berat kg
P, Normal load N
T, Torque to push load Nm
F Gaya N
D, Diameter pitch mm
L Lead mm
f Koefisien gesek -
X, Total jarak lintasan mm
t Waktu detik
a Akselerasi m/s?
v Kecepatan maksimal m/s
1) Defleksi mm
K Faktor kerja -
) Kecepatan putar m/s
n Putaran motor rpm
Us Koefisien gesek statis -
Co Dynamic load rating N
C Basic load rating N
Singkatan Kepanjangan
SPM Special Purpose Machine
ABET Accreditation Board for Engineering and Technology
FEM Finite Elemen Method
FEA Finite Elemen Analyst
CAE Computer Aided Engineering
VDI Verein Deutsche Inginieuer
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Persaingan di dunia usaha di segala bidang sangat ketat. Perusahaan manufaktur
dituntut untuk menunjukkan keunggulan dibandingkan pesaing. Salah satu cara
agar perusahaan dapat memuaskan konsumen dengan mempertahankan dan
meningkatkan kualitas produk dan layanannya [1]. Kelancaran proses produksi
merupakan salah satu faktor penunjang keberhasilan industri manufaktur di dalam
menghadapi persaingan [2]. Jika proses produksi lancar, maka akan menghasilkan
produk yang berkualitas, ongkos produksi yang murah, dan waktu produksi yang
tepat. Untuk memenuhi keberhasilan dalam proses produksi, salah satunya dengan
melakukan perawatan dan alat penunjang produksi kegiatan yang diperlukan

selama proses produksi [3].

Pada industri manufaktur, untuk menciptakan produk secara massal digunakan
metode produksi dengan menggunakan injection mould. Produk yang dihasilkan
melalui injection mould tentunya diperlukan keakuratan pada cetakan yang
digunakan. Mould yang digunakan berulang terkadang menimbulkan masalah
pada saat produksi berlangsung akibat pemasangan yang tidak benar dan terjadi
aus karena proses produksi yang dilakukan secara terus-menerus sehingga
menyebabkan kualitas pada produk semakin menurun atau cacat (defect). Untuk

mencegah hal itu terjadi maka perlu dilakukan perawatan berkala pada mould.

Perawatan (maintenance) adalah suatu cara menjaga/mempertahankan kondisi
mesin/peralatan agar tetap dalam keadaan lancar, sehingga menghasilkan produk
yang Dberkualitas. Perawatan dilakukan sehingga perusahaan dapat
mempertahankan cost dan meningkatkan kualitas dari produk yang dihasilkan.
Perawatan yang dilakukan pada mould berupa corrective maintenance (perawatan

korektif) dan preventive maintenance (perawatan pencegahan) [4].

Perawatan pencegahan pada mould dilakukan secara terencana dan sudah
terjadwal untuk mencegah potensi terjadinya kerusakan yang besar, mengurangi

biaya tak terduga, mengurangi cacat pada produk (defect), dan peningkatan



produktivitas perusahaan. Perawatan pencegahan pada mould meliputi
pemeriksaan, pembersihan cetakan secara berkala, pelumasan komponen
bergerak, dan perbaikan pada cetakan yang mengalami keausan seperti polishing

atau pengelasan ulang.

Bagian assembly mould terdiri dari dua bagian sub-assembly yaitu bagian moving
plate dan fix plate. Bagian yang menghubungkan fix plate dengan moving plate
yaitu guide pin dan bush. Dalam proses pemisahannya, posisi yang benar untuk
melepaskan bush dan pin guide pada bagian moving plate dan fix plate memiliki
syarat hubungan antara bush dan guide pin diharuskan kesejajaran, ketegaklurusan

dan kesatusumbuan.

Pada saat proses pemisahan antara moving plate dan fix plate masih dilakukan
tanpa menggunakan alat bantu khusus, di mana bagian fix plate dan moving plate
digeser dan dipukul dengan palu untuk mendapatkan posisi satu sumbu antara
bush dan guide pin. Kemudian fix plate diangkat dengan menggunakan alat angkat
berupa crane, forklift, atau magnet dan dipisahkan dari moving plate yang

diletakkan di atas landasan [5].
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Gambar I. 1 llustrasi Proses Pelepasan Bagian Mould
Seperti cara yang diilustrasikan pada Gambar I. 1, guide pin dengan bush akan
sulit memperoleh posisi kesatusumbuan dan kesejajaran antara bagian fix plate



dan moving plate karena alat angkat tersebut tidak memiliki kemampuan untuk
menempatkan kesumbuan dan kesejajaran antara sumbu guide pin dan sumbu
bush. Operator harus berusaha untuk mendapatkan kesumbuan dan kesejajaran
tersebut dengan cara manual [6]. Faktor risiko terjadinya kecelakaan dengan cara
diatas juga cukup besar karena bagian yang diangkat kemungkinan tidak tercekam

dengan kuat.

Untuk mencegah terjadinya risiko terjadinya kecelakaan saat proses diassembly
dan mempermudah proses preventive maintenance, maka dirancang alat
penunjang proses diassembly dan maintenance pada mould adalah dengan mould
service table. Fungsi dari mould service table yaitu untuk memudahkan proses
diassembly bagian fix plate dan moving plate mould serta menyediakan akses
mudah kepada operator untuk melakukan pemasangan komponen dan juga
perawatan pencegahan berkala seperti pemeriksaan, pembersihan, dan perbaikan.
Mould service table ini dapat meningkatkan efisiensi pemakaian, mengurangi
waktu diassembly, dan meningkatkan faktor keselamatan operator pada proses

disasembly mould.

1.2 Rumusan Masalah

Seperti yang dijelaskan pada latar belakang, masalah yang akan dikaji

diantaranya:

1. Memastikan konstruksi pada mould service table yang dapat memberikan
kesatusumbuan antara guide pin dan bush.

2. Memastikan sistem kerja pada mould service table untuk kapasitas 6 ton
dapat berfungsi dengan baik.

3. Bagian assembly mould dapat diputar untuk memudahkan perawatan

pencegahan dan juga perakitan pada bagian mould.

1.3 Batasan Masalah
Berdasarkan rumusan masalah yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik
maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1. Mould service table dapat menahan beban 6 ton.



2. Konstruksi pada mould service table dibuat untuk mould tipe two-platee
dengan ukuran base minimal 250x250 mm sampai dengan ukuran base
maksimal 700x1000 mm dan kapasitas berat 6 ton.

3. Alat bantu yang dirancang untuk pengerjaan preventive maintenance ringan
(perawatan pencegahan).

4. Hasil dari penelitian ini berupa rancangan alat mould service table.

5. Analisis yang dilaksanakan pada penelitian ini berupa analisis komponen
kritis menggunakan metode FEA dengan aplikasi CAE yaitu Solidworks
Simulation.

6. Tidak melakukan kajian terhadap aspek ekonomi dan manufaktur.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari pembuatann mould service table diantaranya:

1. Menghasilkan rancangan konstruksi dari mould service table untuk kapasitas
6 ton yang dapat memberikan kesatusumbuan antara guide pin dan bush.

2. Membuat analisis perhitungan kekuatan bahan dan konstruksi dari rancangan
mould service table untuk kapasitas 6 ton.

3. Rancangan mould service table dapat mempermudah posisi perakitan pada

mould.

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.

BAB | PENDAHULUAN, bab ini menjelaskan mengenai permasalahan yang
melatar belakangi perancangan, perumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan
manfaat, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, bab ini berisi tinjauan pustaka untuk
menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait yang disusun secara sistematis yang
dipakai untuk memecahkan masalah dalam menganalisis data.

BAB Il METODE PENYELESAIAN MASALAH, berisi mengenai uraian rinci
tentang metode dan langkah-langkah penyelesaian masalah, bahan atau materi
TA, alat yang digunakan, rancangan sistem, variabel TA, dan metode

pengambilan data atau metode analisis hasil.



BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi mengenai pengolahan data teknis
yang diperlukan dengan melakukan analisis dan perhitungan terhadap pemilihan
komponen penunjang fungsi untuk mengoptimalkan konsep rancangan pada bab
sebelumnya dan divalidasi dengan software.

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan dari tujuan penelitian dan keseluruhan
proses perancangan yang dicapai dan saran agar hasil rancangan dan penelitian

berikutnya lebih optimal.



