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ABSTRAK

Proyek akhir yang berjudul PERANCANGAN CETAKAN INJEKSI PLASTIK TWO PLATE
FAMILY MOULD WITH SLIDER UNTUK ROUND JOINT didasarkan dari kebutuhan akan inovasi dan
efisiensi produksi di PT Cable Tech. Salah satuya dalam proses produksi kabel Round Joint untuk motor
yamaha R25 yang memiliki 2 tipe yaitu tipe kabel Round Joint kanan dan kabel Round Joint kiri. Salah
satu komponen kabel tersebut ialah Round Joint yang berbeda bentuk untuk setiap tipenya. Dan
pembuatan Round Joint ini menggunakan satu mold untuk setiap tipe Round Joint nya.

Penelitian ini bertujuan untuk merancang cetakan injeksi plastik dengan konsep Two Plate
Family Mold with Slider untuk produk Round Joint dengan tujuan mencetak 2 jenis RJ dalam satu too!
dari 2 tool. 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 sofiware
Solidworks dan AutoCAD untuk membantu penulis menghasilkan rancangan tiga dimensi mold, analisis
simulasi flow dan gambar kerja mold.

Dengan ditulisnya Laporan Teknik Proyek Akhir ini diperoleh perancangan cetakan injeksi
plastik menggunakan 7wo Plate Family Mold with Slider. Tool yang dirancang menggunakan mesin
TA-AI Plastic Machinary 4.0 ST dengan cycle time sebesar 12 detik dengan 1 fool. Diharapkan bahwa
implementasi cetakan ini dapat menjadi solusi efektif untuk memenuhi tuntutan pasar yang semakin
kompetitif, terutama dalam produksi komponen Round Joint yang ada di PT Cable Tech.

Kata kunci: Injection mold, Round Joint, Slider, Two plate family mold, 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. Perusahaan ini bergerak dengan sistem produksi massal, produksi
dilakukan dalam jumlah besar secara berkala dengan standarisasi yang telah ditentukan.
Perusahaan ini menyuplai beberapa merk ternama dalam dunia otomotif diantaranya adalah
Yamaha, Kawasaki, Suzuki, Toyota, Daihatsu dII.

Kabel yang diproduksi oleh PT Cable Tech salah satunya ialah kabel jenis throttle untuk
motor Yamaha R25. Kabel throttle adalah kabel yang terhubung dengan mekanisme pembuka
penutup bahan bakar pada kendaraan berkomponen yang menghubungkan throttle grip (handle
gas) ke throttle body pada mesin dan kabel ini berada pada handle gas seperti gambar 1.1.
Fungsi kabel throttle pada motor Yamaha R25 adalah untuk menghubungkan handle gas
dengan throttle body, dan ketika pengendara memutar gas, mesin menerima sinyal untuk

menambah atau mengurangi pasokan udara dan bahan bakar.

Gambar 1. 1 Posisi kabel throttle pada motor yamaha R25

Kabel throttle untuk motor yamaha R25 ditunjukkan seperti Gambar 1.2. ini memiliki
beberapa komponen penting yaitu inner cable (Gambar 1.2 a), outer cable (Gambar 1.2 b),
dan Round joint (Gambar 1.2 c¢), seperti Pada bagian kabel throttle yamaha R25 ini terdapat

Round joint yang berfungsi sebagai penghubung antara ujung kabel throttle dengan mekanisme



pengendali pada throttle body atau handle gas. "Round joint" memastikan pergerakan kabel
tetap halus dan responsif saat handle gas diputar. Round joint terbuat dari bahan plastik yang

dicetak dengan moulding injection.

b.Outer cable

a.Inner cable

Gambar 1. 2 Komponen utama kabel throttle

Round Joint terbuat dari bahan POM-A1 yang memiliki shrinkage sebesar 1.8%-2.5%.
produk ini memiliki ketebalan rata rata 5 mm.

Saat ini di PT Cable Tech proses pembuatan Round Joint ini menggunakan 2 fool untuk
mencetak Round Joint, yaitu 1 tool untuk Round Joint untuk tipe MY6CPO1 ditunjukkan pada
Gambar 1.3. dan 1 foo!/ lagi untuk Round Joint tipe MY6CPO02 ditunjukkan pada Gambar 1.4.
produk Round Joint memiliki bentuk unik miring (inclined) yang mengharuskan adanya
alternatif untuk proses s/ider, maka dari itu penulis merancang produk tersebut dengan cetakan
injeksi plastik untuk Round Joint dengan sistem family mold karena bisa mempercepat proses

produksi yang mana bisa meningkatkan jumlah produksi.

Gambar 1. 3 Produk Round joint Gambar 1. 4 Produk Round joint
MY6CPO1 MY6CP02

Round Joint ini pada bagian dalamnya dibutuhkan slider dengan layout miring (inclined
slider) yang tidak umum, dilihat pada potongan dalam yang di tunjukkan gambar Gambar 1.5.

2



Hal ini menarik untuk di jadikan topik proyek akhir dengan membuat rancangan cetakan injeksi plastik
untuk Round joint. Dengan menggunakan family mold, bisa mengefisiensi penggunaan mesin injeksi

plastik dan menambah kapasitas produksi jenis kabel yang lainnya.

SLIDER

SLIDER

SLIDER

Gambar 1. 5 Kontur dalam pada Round Joint

Mesin injeksi plastik yang digunakan adalah mesin injeksi plastik vertikal yang ada di
PT Cable Tech. Mesin injeksi vertical TA-A1 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 ejeksi pada mold vertikal terletak di bagian bawah, di sisi core
yang menempel pada pelat bergerak. Saat mold terbuka, ejector pin terdorong ke atas oleh ejector
rod mesin untuk mendorong produk keluar. Kapasitas mesin vertikal ini mencakup clamping
force (55 ton), kapasitas injeksi (120—130 gram), diameter screw (36—40 mm), dan tekanan
injeksi, disesuaikan dengan ukuran dan kebutuhan produk.seperti yang ditunjukkan pada

Gambar 1.6.

Sistem injeksi

Sistem ejeksi

Gambar 1. 6 Mesin injeksi vertikal



1.2. Rumusan Masalah

Dari latar belakang yang telah dipaparkan didapat beberapa rumusan masalah yang

penting dalam proses perancangan ini diantaranya:

1.
2.

Bagaimana merancang cetakan family mold Round Joint 01 dan Round Joint 02?

Bagaimana merancang inclined slider pada cetakan untuk round joint ini?

3. Bagaimana proses perhitungan yang di perlukan dalam merancang cetakan ini?
4. Bagaimana mengontrol kecukupan mesin injeksi untuk mencetak plastik produk ini?
1.3. Tujuan

Tujuan yang ingin dicapai dalam penulisan laporan ini adalah:

1.

Merancang cetakan injeksi family produk Round Joint 01 dan Round Joint 02 yang
digunakan untuk pembuatan cetakan produk yang sesuai dengan persyaratan pada

daftar tuntutan standar kerja

. Dapat menghasilkan gambar kerja cetakan mold round joint 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 Round Joint 01 dan Round

Joint 02.

Perancangan cetakan injeksi family mold with slider untuk produk Round Joint 01
dan Round Joint 02.

Perhitungan konstruksi yang diperlukan dalam perancangan cetakan injeksi plastik
untuk Round Joint 01 dan Round Joint 02.

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 plate family mold with slider untuk produk round joint”
BAB I PENDAHULUAN

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

penulisan, ruang lingkup penulisan, dan sistematika penulisan.



BAB Il PERANCANGAN CETAKAN

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 mouldbase, penentuan mesin injeksi,
pengecekan kapasitas mesin injeksi, sistem runner dan gate, sistem pendingin, sistem ejeksi,

dan mekanisme lainnya, serta tahapan bukaan cetakan.

BAB III KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini berisi kesimpulan yang diambil dari proses perancangan cetakan inkjeksi
plastic untuk produk Round Joint 01 dan Round Joint 02 yang telah diuraikan. Selain itu juga
pada bab ini berisi saran untuk perbaikan di tiap kendala yang terjadi saat proses perancangan

cetakan injeksi bagi pembaca.
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