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ABSTRAK

Proyek akhir yang berjudul PERANCANGAN CETAKAN INJEKSI PLASTIK TWO
PELATE FAMILY MOULD WITH SLIDER UNTUK FUEL KNOB didasarkan dari kebutuhan
akan inovasi dan efisiensi produksi di PT Cable Tech. Dalam proses produksi kabel fuel lid
opener untuk mobil Daihatsu memiliki 2 tipe yaitu tipe kabel fuel lid opener kanan dan kabel
fuel lid opener kiri. Salah satu komponen kabel tersebut ialah knob fuel yang berbeda bentuk
untuk setiap tipenya. Pembuatan fuel knob ini menggunakan satu mold untuk setiap tipe fuel
knob-nya.

Penelitian ini bertujuan untuk merancang cetakan injeksi plastik dengan konsep Two
Plate Family Mold with Slider untuk produk fuel knob dengan tujuan mencetak 2 jenis knob
dalam satu fool. Metode ini dikembangkan untuk meningkatkan kecepatan produksi.

Perancangan cetakan injeksi plastik ini dirancang sesuai dengan metode perancangan
peralatan pencetak injeksi plastik yang telah dipelajari selama menempuh pendidikan di
program studi Teknologi Perancangan Perkakas Presisi. Dalam perancangan konstruksi mold,
penulis menggunakan software Solidworks dan AutoCAD untuk membantu penulis
menghasilkan rancangan tiga dimensi mold dan gambar kerja mold.

Hasil perancangan ini memberikan kontribusi pada perkembangan teknologi
manufaktur, khususnya dalam perancangan cetakan injeksi plastik menggunakan Two Plate
Family Mold with Slider. Tool yang dirancang menggunakan mesin TA-Al Plastic Machinary
8.0 ST dengan cycle time sebesar 33,34 detik. Diharapkan bahwa implementasi cetakan ini
dapat menjadi solusi efektif untuk memenuhi tuntutan pasar yang semakin kompetitif, terutama
dalam produksi komponen Fuel knob.

Kata kunci: Two plate family mold, Slider, Injection mold, Fuel knob, Vertical mold

injection.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT Cable Tech merupakan sebuah perusahaan asal Taiwan yang didirikan pada tahun
2002, perusahaan ini bergerak dibidang manufaktur kabel kontrol otomotif untuk kendaraan
roda dua dan roda empat dengan sistem produksi massal. Produksi dilakukan dalam jumlah
besar secara berkala dengan standarisasi yang telah ditentukan. Perusahaan ini menyuplai kabel
otomotif ke beberapa merk ternama dalam dunia otomotif diantaranya adalah Yamaha,
Kawasaki, Suzuki, Toyota, Daihatsu dll.

Kabel yang diproduksi oleh PT Cable Tech salah satunya ialah Fuel Lid Opener Cable
untuk mobil Daihatsu. Kabel ini terhubung dengan mekanisme pembuka pintu fuel/ pada
kendaraan bermotor seperti pada Gambar 1.1. Fungsinya adalah untuk membuka pintu tempat
bahan bakar mobil. Kabel ini memiliki 2 jenis sesuai dengan tipe stir mobil, yaitu tipe stir kanan
dan tipe stir kiri. Posisi kabel pada mobil berada pada bawah kursi pengemudi(Gambarl1.1 a)
yang terhubung dengan pintu fie/ mobil(Gambar 1.1 b).

5/

a. posisi pada kursi pengemudi b. posisi pada fuel mobil

Gambar 1. 1 Posisi fuel lid opener cable pada mobil

Fuel lid opener cable memiliki beberapa komponen utama yaitu inner cable, outer
cable, collar, dan bracket, seperti yang ditunjukkan pada Gambar 1.2. Pada bagian bracket
terdapat fuel knob yang berfungsi untuk menggerakkan kabel agar bisa membuka pintu tempat



bahan bakar mobil. Fuel knob terbuat dari bahan plastik yang dicetak menggunakan cetakan

injeksi vertikal.

Fuel knob

Bracket

Inner cable

Outer cable

Colar Gambar 1.2 Komponen utama ficel lid opener cable

Fuel knob dibuat dari bahan ABS yang memiliki shrinkage sebesar 0.4%-0.6%. Sesuai
dengan tipe kabelnya, knob fuel memiliki 2 jenis yaitu fuel knob RHD (Right Hand Drive) dan
fuel knob LHD (Left Hand Drive). Produk ini memiliki ketebalan rata-rata 1,9mm. Selain itu,
produk juga memiliki undercut yang mengharuskan adanya mekanisme s/ider saat proses ejeksi

seperti yang ditunjukkan pada Gambar 1.3.

Bentukan Bentukan
undercut undercut

(a) (b)
Gambar 1. 3 (a) Undercut knob fuel RHD, (b) Undercut knob fuel LHD

Fuel knob ini memerlukan 2 foo/ dalam pencetakannya sesuai dengan tipenya, yaitu
untuk Fuel knob RHD dan Fuel knob LHD. Penggantian tool saat produksi cukup memakan
waktu karena harus men-setting ulang fool saat cetakan dipasang di mesin injeksi. Hal ini
menarik untuk dijadikan topik Proyek akhir dengan membuat cetakan injeksi plastik untuk

knob dengan sistem family mold dan juga sistem sl/ider sehingga hanya memerlukan satu

2



cetakan. Dengan menggunakan family mold bisa mempercepat proses produksi yang mana bisa
meningkatkan jumlah produksi.

Mesin injeksi plastik yang digunakan adalah mesin injeksi plastik vertikal yang ada di
PT Cable Tech. Mesin injeksi vertical adalah jenis mesin yang digunakan untuk mencetak
produk dari plastik dengan cara menyuntikkan plastik cair ke dalam cetakan secara vertikal dari
atas ke bawah, sedangkan sistem ejeksinya terletak di bagian bawah seperti yang ditunjukkan

pada Gambar 1.4.

~_ Sistem injeksi

Sistem ejeksi

Gambar 1. 4 Mesin injeksi plastik vertikal

1.2 Rumusan Masalah

Dari latar belakang yang telah dipaparkan didapat beberapa rumusan masalah yang
penting dalam proses perancangan cetakan injeksi plastik family mold with slider untuk fuel
knob RHD dan fuel knob LHD diantaranya:

1. Bagaimana proses perancangan cetakan Fuel knob RHD dan Fuel knob LHD dengan

family mold?
2. Bagaimana merancang slider pada cetakan untuk membentuk undercut?
3. Bagaimana perhitungan yang diperlukan dalam merancang cetakan ini?

4. Bagaimana mengontrol mesin injeksi plastik yang digunakan?



1.3 Tujuan
Tujuan yang ingin dicapai dalam penulisan laporan ini adalah:
1. Dapat merancang cetakan plastik produk Fuel knob RHD dan Fuel knob LHD yang
sesuai dengan tuntutan produk.
2. Dapat menghasilkan dokumentasi teknik yang sesuai dengan standar ISO yang

diterapkan oleh Politeknik Manufaktur Bandung.
1.4 Ruang Lingkup

Pembahasan pada laporan teknik ini adalah:

1. Tahapan perancangan cetakan injeksi untuk produk Fuel knob RHD dan Fuel knob
LHD.

2. Perancangan cetakan family mold with slider untuk produk Fuel knob RHD dan Fuel
knob LHD.

3. Perhitungan konstruksi yang diperlukan dalam perancangan cetakan injeksi plastik
untuk produk ini.

4. Merancang dan memodelkan cetakan injeksi untuk produk ini.

5. Membuat dokumentasi Teknik berupa: gambar konstruksi, gambar kerja bagian,

gambar susunan

1.5 Sistematika Penulisan

Berikut ialah sistematika laporan teknik proyek akhir yang berjudul “Perancangan
Cetakan Injeksi Plastik Two Pelate Family Mold With Slider Untuk Fuel knob RHD dan Fuel
knob LHD”

BAB I PENDAHULUAN
Pada bab ini diuraikan mengenai latar belakang penulisan, rumusan masalah, tujuan

penulisan, ruang lingkup penulisan, dan sistematika penulisan.

BAB Il PERANCANGAN

Pada bab ini dijelaskan mengenai tahapan perancangan cetakan injeksi dari identifikasi
produk, daftar tuntutan perancangan cetakan, estimasi clamping force, penentuan parting line
dan alternative layout cavity dan runner, penentuan mold base, penentuan mesin injeksi,
pengecekan kapasitas mesin injeksi, sistem runner dan gate, sistem pendingin, sistem ejeksi,

dan mekanisme lainnya, serta tahapan bukaan cetakan.



BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini berisi kesimpulan yang diambil dari proses perancangan cetakan inkjeksi
plastik untuk produk Fuel knob RHD dan Fuel knob LHD yang telah diuraikan. Selain itu juga
pada bab ini menguraikan saran untuk perbaikan di tiap kendala yang terjadi saat proses

perancangan cetakan injeksi bagi pembaca.



