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INTISARI

PT Yogyn Presisi Teknikatama Industri adalsh perusshzn yang
bergerak di bidang plastic infection. Salah satu produk yang dihasilkan adalah
armameni whee! huh 650, Material yang digunakan dalam pembuatan produk
ini adalah weryd ex 130 yang diproses menggunakan mesin fnjection molding
dengan sistem pendinginan dan menjaga agar suhu temperatur mo/df dapat terus
stabil menggunakan MTC. Permasalahan yang terjodi di perusahaan adslah
produk  ini mengalami cacat weldline, Metode yang digunakan dalam
penyusunan tugas akhir ini adalah observasi, wawancara, dan percobasan secam
langsung. Penulisan tugas akhir ini bertujuan untuk mengetahui penvebab cacat
weldiine pada produk ormament wheel hub 630, Cacat produk Grmament Wheel
Huk 631 diantaranya short-shot, silver streaks underciit dan weldtine. Cacal
weldline disebabkan karena parameter proses imjeksi yong belum sesuai,
sirkulasi udara di dalam mold yang kurang, dan aliran material dalam gate vang
kurang. Hasil penyelesaian masalah cacat weldlime ini adalah dengan
melakukan setting parameter dengan | seg, pembuatan venting mald, dan gare
balancimg.

Kata kuncl : Cacat, Plastik, Welidline, Percobaan, Ormament Wheel Hub
650,
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ABSTRACT

PT Yogva Presisi Teknikatama fodusir is o company aperating in the
plastic infection sector. One of the products produced is the whee! b 630
orngment. The material used in making this product is Norvl EX 130 which is
processed using an infection molding machine with a cooling svstem and keeps
the mold temperature stable wxing MTC. The problem that occurred ai the
comprany wits Hrat this produce had o weldline defece. The methods used in
preparimg  thiv fingl assigmment were direct observation, interviews and
experiments. The aim of writing thix final assignment is to find out the couses
of weldline defects in the 630 wheel hub ornament product. Defects in the 650
Whee! Hub Ornament product ivclude shori-shot, sibver sireaks undercut and
weldline. Weldline defects are caused by inopprapriate injection process
parameters; insufficient air circwlation in the mold, and nsufficient material
Mlew in the gate. The result of solving this weldline defect problem is by setting
parameiers with | segment, making a venting mold, ond pate balancing.

Kevwords : Defect, Plastic, Weldline, experiment, Ornament Wheel Hub
65,
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BABI1
PENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Industri plastk  di indonesia berperon penting dalam membangun
pertumbuhan ekonomi nasional. Pada tahun 2019, total produksi plastik mencapai
4,68 juta ton per tahun dan permintaan produk plastik semakin meningkat rata rata
sebesar 5% dalam 5 tahon terakhir (Kemenperin, 2019). Meningkatnya produks
plastik ini dikarenokan plashk memiliki sifat yang cenderung lebih rngan
dibandingkan bahan loin, mudah dibentuk., kuvat, tidok mudah berkarat, dan
harganya yang terjanghkau.

Kebutuhan akan produk plastik semakin meningkat dikarenakan fungsi
plastik yang dapat mensubstansi material lain seperti kayu. besi. baja dan lain-lain
( Sofiana, 2010). Pergeseran ini tefjadi karena plastik menawarkan efisiensi yang
lebih tinggi dibandingkan material lainnya. Keunggulan-keunggulan inilah vang
membuat plastik semakin diminati dan digunakan secara luas di berbagai sektor
industri. Efisiensi yang ditawarkan plastik tidak hanya mengurangi biaya produksi,
tetapi juga memberikan fleksibilitas desain vang lebih besar, dan memungkinkan
pembuatan produk dengan bentuk dan fungsi vang lebih beragam serta inovatif.
Plastik sendiri sering digunakan sebagai material komponen otomotif seperti
bumper. deshboard mobil, dan aksesones mobil.

PT Yogyn Presisi Teknikatama Industn adalsh salah satu perusahasn swasta

nasional yang bergerak dalam bidang manufaktur dan plasric infection. Perusahaan



(]

ini telah mendapatkan 150 9001:2015 yang merupakan standar internasional dan
menjadi acuan penetapan kebijakan serta menjaga kualitas produk serta kepuasan
pelanggan. Hal ini vang terus mendorong PT Yogya Presisi Teknikatama Industr
harus selalu menghasilkan produk dengan kualitas terbaik agar bisa bersming di
industri plastik secara nasional.

Produk yang dihasilkan dari PT Yogya Presisi Teknikatama Industr salah
satunyan adalsh Ornament Whee! hub 650, Produk ini merupakan dekorasi atnu
ornoment yvang dipasang di bagian tengah kendaraan. Fungsinya untuk menambah
sentuban gava pada kendaraan dapal berupa logo, emblen, afau sesuai preferensi
pemilik kendaraan. Proses pembuatan produk ornamest whee! hub 650
menggunakan metode injection  molding. Infection molding adalah metode
pembuatan plastik yang dengan prinsip vaitu melelehkan bijih plastik kemudian
dicetak di dalam cetakan (mold). Pembentukan plastik dengan metode injoction
malding ini dapat memproduksi plastik dalam jumlsh yang banyak dan bentuk yang
sulit.

Pada pembuatan produk errament wheed fub 650 inl, digonakan material
Noryl Ex 130 yang memupakan pelet plastik yang sudah dicompound dengan
Palifenilen Okide (PPO) dan Podvstivene (PS). Pada proses produksi Ormament
Whee! Hub 650 terdapat cacat diantaranya short-shor, sifver, undercut, don paling
sering terjadi pada produk ini ialah weldline pada produk. Hal ini dapat terjadi pada
suatu produk dikarenakan beberapa faktor, vaitu kesalahan pada design moid,
kesalshan pada proses produksi. dan pengaturan proses parameter yang tidak sesuai

(Drwi. 2007}



B. Kumusan Masalah

Berdasarkan permasalahoan diatas. maka rumusan masalah yang dibahas
pada tugas akhir ini yaitu :

1. J’Ll:r.l pEn}'Ehﬂb tnijadin}'a cacal weldline pﬂd.[l pmdul: Ormamenmt Whee! Hub

iR lhy

=

Bapaimana carz solusi penanganan cacal weldline pada produk Oreament
Wihee! Hub 650 di PT Yogya Presisi Teknikatama [ndustri?
C. Tujuan Tugas Akhir

Berdasarkan permasalahan distas, tujuan penulisan Tugas Akhir ini yaitu
sebagai berikut

I. Mengetahui penyebab cacat veldfine pada produk ornament wihieel hub 630

2. Mempelajar solusi penanganan cacat weldfine pada produk orpamens wheel
Jurh 650

. Manfaat Tugas Akhir
Manfaat dari ditulisnya Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
1. Bagi Penulis
Manfaaat dari penulisan  karva togas akhir dari pemulis, vaitu untuk

menambah ilmu pengetahuan dalam proses pembelajaran.

B8]

Bagi Perusahaan

Manfaat yang diperoleh perusshaan, yaitu sebagai mosukan atau saran
untuk dapat memingkatkan kualitas dan mengumngl cacal weldline pada
produk.

3. Bagi Pendidikan



Manfaat yang diperoleh oleh kampus Politeknik ATK Yogyakarta,
vaitu untuk menambah wowasan, referensi. dan pengetahuan tentang cacat

weldiine pada produk plastik.



BABII
TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastlk

Plastik adalah pelimer dengan rantal atom yang mengikat satu-sama lain,
Rontai ini dapat membentuk monomer atau molekul yang berulang. Jika
monomemya sama disebut homopolimer, jiks monomemyas berbeda akan
menghasilkan kopolimer. Pertama kali, manusia memanfaatkan polimer untuk
membuat perkakas. Namun keadaan tersebui berlanput sampai abad 19 dan
selanguinya membentuk polimer menjodi sebuah plastik nitroselulosa. Penggunan
plastik pada zaman sckarang menjadi peranan penting bagi kehidupan manusia
yaitu bidang otomotif, fumnitur, konstruksi, dan industri lainnya (Mujianto, 2005},

Berdasarkan sifainyn, plastik dapat dibedakan menjadi dua golongan vaitu
plastik thermoplass dan plastik thermaoser. Plastik thermaoplase adalah plastik yang
dapat dicetnk secara daur ulang dengan adanya energi panas. Yang termasuk dalam
plastik thermoplast antara lain : PE (Polvelylene), PP (Polvpropylens), PS
{Polystivrene), ABS {dervionitrite Butadiene Storene), PET  (Polyethviene
Terephthalate), dan lain lain, Jenis plastik Thermoplast ini sering dipakan dalam
proses thermoformimg. Jenis plastik vang kedua adalah plastik thermoset dimana
plastik yang apabila telah mengalami kondisi tertentu tidak dapat decetak kembali
karena polimernya berbentuk jaringan tige dimensi. Yong termasuk plastik
thermoset, diantaranva PL' {Poly Urethane), UF (Urea Formaldelyde), epoxy dan

lain lain. Pada proses pembuatan plastik, menyesuaikan produk yang akan di



inginkan dan berbentuk padat. Penggunakan material plastik untuk industr
otomotil tergantung pada kebutuhan dan jenis kendaraan (Samuel. 2016).
Ornament Wheel Hub

Ornament wheel hub merupakan komponen otomotif pada kendarnan
bermobil pengaplikasiannya pada bagian emblem atau loge pada velg mobil
Fungsi produk ini yaitu untuk menambah sentuhan gaya kendaraan dapat berupa
logo, emblem atau preferesni pemilik kendarazn (Heri dkk.. 2019).

Gambar 1. Desain Ornament Whee! Hub
(Sumber : Tote, 2017)

Produk crmament wheel kb memiliki beraneka ragam bentuk, tergantung
kegunaan dan fungsinya. Produk ini diproduksi dengan dua covity dan satu saluran
injeksi. Produk imi memiki sifat kuat, tahan lama, ringan, dan tahan terhadap cuaca

ekstrim.

. Polifenilen Oksida (PPO)

Palifenilen  Oksida merupakan plastik  termoplastik  knstal dengan
ketahanan distorsi panas yang sangat baik. Karakteristik plastik ini adalah stabilitas
dimensi  yang baik., penghantar  listrik  wvang baik  dan  lmin  Tain

Polifenifen oksida (PPO; merupakan material bahan termoplastik rekayasa vang



unggul dalam kekuotan, ketahanan panas, bahan aditif dan kelistrikan yang baik.
Material polifenilen oksida memiliki massa jenis yang rendah vaitu 1.06 glem® dan
titik leleh yang cukup tinggi 290°C-350 “C (Febriyanti. 2018). Berikut merupkan

struktur polifenilen oksida:

EH} Hy Hy
D
Hy CH1 |p E
Gambar 2. Struktur Polifenilen Olsida
(Sumber ; Wiki;mdiﬁh

. Polystyrene (PS)

Polystyrena merupakan senyawa aromatik polimer dengan monomer stirena
melalul proses polimerisasi. Polvshrene bersifat amorphous, mempunyai indeks
reflaksi yang tinggi dan sulit ditembus oleh gas kecuali uap air. Material pofvstyrene
ini sangat ringan, kaku, tembus cahaya. murah, dan mudah rapuh. Kekurangan
tersebul polystyrene dicampur dengan semyawa butiena vang menyebabkan
polvstyrene menjadi berubah warmanya menjadi putih susu (Harady dkk., 2014).
Polystyrene adalah hasil polimensasi dan monomer-monomer stirena. di mana
monomer ini didapatkan dam hasil proses dehidrogenisasi dan etil benzene.
Karaktenistik plastik polistirena kaku, keras dan mempunyai daya serap yang

rendah (Soetaredjo. 2014 ). Berikut merupakan struktur polystyrene :
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elyrens polystyrene

Gambar 3, Siruktur Polvsorene
{sumber : Kirk-othmer, 201(0)

E. Noryl EX 130
Noryvl EX 130 yang merupakan salah satu camputan dan Polifenilen Qlsida
{PPO) dan Polistiren (PS). Material Nory! EX 130 termasuk salzh satu jenis polimer
termoplastik yang digunakan pada berbagai aplikasi, diantaranya : komponen
otomotif, industri tekstil dan peralatan rumsh tangga. Berikut merupakan general

dan mechanical properties dari material norvl ex 130 (Sabic marerial, 2024).

I. Melting point 1 285300 ("C)
2. Berat Jenis : L.08 p'em?
3. Tegangan tank : 53 Mpa

4. Elonation 50 %

5. Modulus lentur : 2160 Mpa

6. Melt flow rate : 4.6 /10 min

F. Mesin Injection Malding
Trjection Molding merupakan suati metode yang sangnt penting pada proses
pengolzhan produk plastik. Mesin injection molding adalah proses pembentukan
sty benda atau alat yang digunakan dalam proses pembentukan produk plastik

dengan cara menyuntikkan material plastik yang dilelehkan ke dalam cetakan



{medd) sehingga dapat menghasilkan produk dengan ketelitian ukuran dan
kompleksitas geometri vang tinggi { Budiyantoro, 2016).

Proses menggunakan mesin injection molding sangal cocok untuk material
termoplastik karena dengan pemanasan material plastik menjadi lunak, dan akan
mengeras apabila didinginkan. Secara umum mesm inefction molding dibag

menjadi 2 bagian vaitu injection unit dan clamping wmir :

Foad hopper . Hewleie — Hened — Sy i
! /
\ ! ) ' Flcraabim plmien
Cortirms v seioy f4m \ i [ Preclmocutng seraw | Wik /
! ') i i iy x

Tia moadn 141

- |Fjpctzn i + Clamgng unn =

Gambar 4. Bagian-Bagian Mesin Injection Molding
{Sumber: M. P. Groover, 2011)

Terlihat pada gambar di atas, secara garis besar ada dua bagian dari mesin
infection molding. Untuk tipe mesin infection molding dibagi menjadi dua vaitu ¢
tipe hidfrolik dan tipe togele (Wiava, 2007). Bagian bagian pada elamping wmit
menurut (Azhari, 2020) sebagni berikut.

1. Mold
Modd (cetakan) memupakan elemen penting pada proses fmection
mafding. Pada bagian mold, terbagi menjadi dua bagian, yaitu core dan cavity.
Bagian core adalah bagian yang berhubungan dengan efector: Bagian caviey
adalah bagian vang berhubungan langsunng dengan mos=fe.

b. Siationary Plat



Stationary Plai adalah bagion plat tempal pemasangan meld pada
cavity. Plat pods bagian inl berbentuk lubang lingkaran dan location ring yang
umummnya memiliki ukuran 100 mm, 150 mm, dan 300 mm. Fungsi locating
ring ini, yaitu supaya permasangan mold posisinya tepat dengan lubang nozzie.

¢, Mavimg Plat

Moving Plar merupakan bagian plat core vang dapat bergerak
membuka dan memnutup. Tekannn serla kecepalanya dapat diatur sesuni
kebutuhan.

d, Ejector

Ejectar adalah bagian yang berfungsi untuk mengeloarkan produk pada
cetakun dengan mendorong produk agar dapat keluar. Ejector terdapat pada
bagian belakang meaving plat.

2. Lubricant pump

Lethricant pump terletak pada bagian bawah mesin yang berfungsi
memberikan pelumasan pada saat mesin bergerak. Komponen ini dapat
digerakkan secara manual atau otomatis.

Infection unit adalah bagian penting dan mesin infection molding. Bagian
ini berfungsi mengalirkan material plastik dan kopper hingga masuk ke dalam
mold. Pada bagian ini. terjadi perubahsn kondisi matenal yang sebelumnya padat
menjadi eair. Hal ini terjadi agar material plastik dapat diinjeksikan masuk ke dalam
cetakan | modd), Berikut adalah komponen dari infection writ.

a. Hopper



Hopper adalah tempat pengumpan plastik sebelum masuk ke dalam
barrel. Hopper ini berfungsi sebagai pengatur kelembapan material supaya

mendapatkan hasil yang lebih optimal.

b. Barrel
Barre! ndalah bagian utama yang fungsinya mengalirkan lelehan plastik
melalul serew menuju nec=fe yang berakhir masuk ke dalam mold. Pada barre!
ini, terdapat heater untuk menjaga panas material plastik dan pada bagian ini
terdapal serew. Fungsi barrel vaitu menranaskan matenal serta sebagai piston

untuk menginjeksikan matenal plastik menuju raz=le.

€. Screw
Screw adaleh komponen yang berfungsi mengaduk material yang

sudah meleleh dan mendorong material masuk ke dalam cetakan melalui

noz=le.

d. Now return valve

fom return valve adalah bagian yvang berfungsi untuk menjaga dan
menahan material plastik agar tidak kembali sant screw berhenti berputar.
G. Parameter Mesin fnjection Malding

Paramater mesin injection molding merupakan bagian penting pada proses
pengoperasian mesin iwjection moelding, Paramater pada mesin injection molding
dapat diatur sesuai kebutuhan jenis plastik yang akan diproduksi. Parameter periu
diatur agar mendapatkan produk dengan kualitas baik serta optimal, karena

pengaturan parameter ini dapat mempengaruhi jalannya proses produksi (Wahyudi,



201 5). Benikut parameter yang berpengaruh dalam pembuatan plastik dengan mesin
cetak injeksi.
|. Heolding pressure
Holding pressure merupakan keadaan di mans material diberikan
tekanan setelah cairun plastik diinjeksikan ke dalam cetakan.
2. Infection pressure
Infection pressure (tekanan mjeksi) adalah tekanan yang digunnokan
untuk mendorong material masuk ke dalam cetakan. Infection pressire diatur
bersamaan dengan posisi screw yang bergerak maju. Setiap posisi diatur
seberapa besar telanan serew.
1. Conling time
Cooling time (waktu pendinginan ) adalah waktu vang dibutuhkan untuk
mendinginkan material yang telah diinjeksikan ke dalam weld agar material
vang panas menjadi mengeras. Pendinginan pada mold berlungsung secara
terus menerus karena air dalam meld sebagai media pendingin dan selalu
bersirkulasi.
4. Temperatur injeksi
Temperatur injeksi adalsh temperatur leleh material plastik saat
material diinjeksikan ke dalam cetakan melalul woz=ie. Temperatur injeksi
ditentukan pada barrel dan po=fe yang disesusikan dengan spesifikasi

material.



5, Infect time
Infect fime merupakan durasi yang dibotubkan untuk memberikan
tekanan piston agar mendorong material yang telah meleleh.
6. Cwole tinre
Cyele time merupakan proses waktu vang diperfukan oleh mesin
infection meoldimg untuk menginjeksikan material plastik ke dalam cetakan
sampai berbentuk produk.
H. CACAT PLASTIK
Produk cacat adalah sebuah produk yang tidak memenuhi spesifikasi yang
sudah ditetopkan perusahaan dan konsumen. Produk cacat merupakan produk yang
dihasilkan dalam proses produksi dimana produk yang dihasilkan tidak sesuai
dengan  standar mutu yang ditetapkan. tefapi masih bisa diperbaiki dengan
mengeluarkan biaya atau tenaga tertentu (Bustami, 2007). Berikut adalah beberapa
cacat vang terjadi pada produk plastik -

{. Short-shot
Short-shat merupakan kondisi dimana lelehan plastik yang diinjeksikan ke
dalam cetakan tidak mencapai kapasitas vang ideal atau tidak memenuhi
cetokan Sehingga produk plostik mengeras terfebih dahulu sebelum memenuhi
cetakan ( Arendra, 2017)
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Gombar 5. Cacat Shart-Shai
{Sumber : Produk Cacat Shore-Shor PT Patco)

Silver streaks

Silver streaks adalah cacat vang membentuk bercak garis berwama perak atau
keputihan terutama pada bagian permuksan produk. Cacat ini disebabkan oleh
beberapa faktor diantaranya korena kelembapan atau gos yang terperangkap
dalam material dalam proses injekst, muterial yang tidak tercampur dengan rata

pada proses mixing dan parameter proses yang belum tepat {Harper, 2006).

Gambar 6. Cacat Sitver Streaks
{Sumber : Produk Cacat silver streaks cmowldmold )

Undercut
Cacat wndercut dalam proses injection molding sdalah kondisi dimana area

mold vang menghalangi proses pelepasan produk dan cetakan.



Gambar 7. Cacat Undlercet
{Sumber : Produk Cacat Undercut PT Patco)

4. Weldline

Cocat weldline adalah ketika dua atau lebih cairan lelehan bertemu,
membentuk garis sempit “v" di wjung aliran tersebul. Fenomena ini dapat
mengurangl kejemihan visual yang seharusnya dimiliki produk plastik tersebut.
Secara leorl, weldiine tidak dapatdihilangkan sepenuhnya hanya bisa diminimalisir
atuu dipindahkan (Sutiawan, 2013). Ada beberapa hal yang menyebabkan
terjadinya cacal weldline, yaitu Titik antara injeks: dan transfer terlalu dini dan

waktu pendingman vang singkat sedangkan suhu material tinggi.



Gambar 8, Cacat Weldfine
{Sumber : Fluent.com)

Cacat weldfine dapat memperlemah struktur antar partikel plastik secara
menyelurul  vang mengakibatkan masalah yang lebih parah kembali. Dalam
beberupa penelition weldline terkadang akan berbentuk seperti cacat guratan halus,

glassy yang berbeda area, dan perataan pewamna yang tidak sempuma,



BABII
MATERI DAN METODE KARYA AKHIR

A, Lokasl Pengambilan Data
Proses pengambilan data dilakukan di salah satu perusahaan yang bergerak
di bidang pembuatan produk plastik di Yogyakarta :
Tempat : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri
Alamat I Cangkringan, Duri. Tirtomartani, Kee. Kalasan, Kabupaten
Sleman, Diaerah Istimewa Yogyakarta 35571
Waktu 2 | November 2023 - | Mei 2024
Pengambilan data dilakukan dibagian unit Injeksi, team support, Seier,

Marterial staff, dan Guality Comtrel (GC).

B. Materd Pelaksanaan karya Akhir
Maten vang diamati dalem pelakssnaan tugas akhir berkaitan dengan bahan
baku, alat yang digunakan, serta proses pembuatan produk Graement whee! huh
LATES
|. Bahan
8. Norf EX 130 murmi

Norvl ex 130 merupakan salah satu material pembuatan produk
Ormament Whee! Hub 650 Matenal ini memiliki sifat kuat dibandingkan
material plastik laimya. Skala perbandindmgan yang digunakan dalam
penggunann ‘material plastik ini adalah material oviging 2 ; | material

cruxher.

17
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Gambar 9. Material Novyl Original
(sumber : Sabic material alibaba.com)

B Nord EX 130 recyfe
Noryl recyle merupakan matenial sisa atan material hasil produk
yang tidak layvak diproduksi vang nantinya dicrusher kemuwdian disimpan

dan bisa dipunakan kembali.

2. Alat
Peralatan dan mesin yang digunakan pada proses pembuatan produk
Orsament Wheel Hub 650 adalah sebagni benkut:
a. Mesin fnjection Molding

Mesin infection molding adelah komponen utama yang digunakan

dalam proses pembustan produk Ornament Wheel Hub 650, Mesin ini
berfungsi membentuk produk dengan terlebih dahuly memasukkan
material lermoplastik ke dalam hopper kemudian material tersebut
dilelehkan di dalam barrel dan diinjeksikan ke dalam cetakon kenvudian
didinginkan dan distabilkan suhunyva mengounakan MTC  (Mald

temperature controller) sehingga produk mengeras dan membentuk



produk reament Wheel Huwb 630 dan dikelvarkan dengan bantuan

efector.

Gc.rmr l. Mesin Injection Molding
{sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri)

b. Moesin Mixer
Mesin mive merupakan alst yang berfungsi untuk mencampurkan
bahan Neryl Ex 130 dengan recyle material crusher dengan perbandingan

2 : | untuk memperoleh hasil yang optimal.

T
Gambar 1. Mexin Miver
{sumber : PT Yogya Presisi Teknikstama Industri)

c. Mesin Crusher
Mesin corusher merupakan mesin yang berfungsi untuk mencacah

atau menghancurkan produk plastik refect dan rermer menjadi serpihan
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kecil sehingga dapat dicampurkan dengan material original untuk

menghensat biaya bahan baku.

Gambar 12, Mesin Crusher

{Sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri)
d. Mald
Muold memupakan alat yang yang berfungsi membentuk produk

plastik menjadi produk menggunakan proses injeciion molding.

Gambar 13. Mold
{Sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri)

& Diving
Mesin drving ini digunakan untuk mengeringkan material supaya

mudah saat diinjeksikan ke dalam madd.



Gﬂﬂln’.}:ﬂl‘.’_’f -f Mexin Drving
{Sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri}

£ MTC (Mold Temperature Contralfer)

Mold temperature controller merupakan mesin pemanas mold dan
berfimgsi menjaga agar subuw temperatur mold dapat terus stabil. MTC
menggunakan pump bertekanan tingo untuk mengoptimalkan temperatur
pada subi yang dilginkan. MTC memiliki 2 bahan sebagai media pemanas.,

yaitu oli dan air.

Gambar 15, MTC Maold Temperature Conrroller)
{Sumber : PT Yogva Presisi Teknikatuma Industri)

g Air Micre Grinding
Alat ini adalah alat bantu yang menggunakan tenaga dan wdara
bertekanan tinggi. Alat ini berfungsi untuk memoles, dan menggerninda

benda kerja dengan presisi yang sangat tinggi.
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Gambar 16, Air Micro Grinding
{Sumber : PT Yogva Presisi Teknikatama Industri)

h. Alat Kikis
Alat kikis merupakan alat vang digunakan untuk menggosok
bagian rummer pada mofd. Alal ini berbentuk seperti pensil namun

ujungnya tajam.

Gambar 17. Alat Kikis
{Sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri)



3. Proses pembuatan produk Ormament Whee! Hub 630
Pada proses pembuatan produk Oreament Whee! Hub 650 terdin dan

beberapa tahap:

Material l

Penuangan ke dalam hopper

¥

Proses pelelehan bahan didalum
barre]

:

Proses injekst dan pencctakan
produk

!

Proses pendinginan dan
pengkondisian mold dengan
MTC dengan suho 210°C

!

Pengambilan produk
l Crusher
Tidak
Produk

v

Fimishing don

packing




Gombar 18. Diagram Alir Proses Pembuatan Produk Ormament Whee!
Hih 650
(Sumber : PT Yogya Presisi Teknikatama Industri)

Berdasarkan Gambar |8, proses pembuatan produk Ornamens Wheel
Huh 630 mempunyni beberapa tahap. Tohap pertama adalah mempersiaplkan
material yang digunakan yaity Nerd £x 130 yang dimixing menggunakan
mesin miver selama 30 menil dengan skala perbandingan matenial oefginal (2)
: material crusier (| ). Kemudian dimasukkan material ke dalam fopper lalu
material turun kedalam barref dan terjadi proses pelelehan yang didorong oleh
serew. Lelehan material tersebut masuk kedalam gave dan menuju mofd
kemudian' terjadilan proses pencetakan. Proses selsnjuinya ndalah proses
pendinginan, sistem pendingman dan penstabil modd menggunakan MTC
(Mold Temperature Contreller) pada  suhu 210°C. Sclanjulnya proses
pengelaaran produk dari dalsm mold menggunakan bantuan sjeceor. Tahap
terakhir adalah proses finishing dan checking, pada proses ini produk yang
bagus akan lanjut kedalam proses packimg dan produk yang tidak sesuai
kualitas kemudian dimasukkan kedalam mesin crusher vang kemudian

disimpan dan digunakan kembali untuk menghemat biaya produksi.

C. Metode penyelesalan Tugas Akhir
penyelesaian masalah pada tugas akhir ini dilakukan dalam beberapa

tahapan yang dipaparkan pada gambar dibawah ini :



l

| idenifikesi Masalah |

Tupuan

Penyelesainn

l

Pengumpulan dotw swawancara,
dokumentas: dan Studh Ineratur

}

Percobaun pengarch setting

parameicr

l

Kesimpulun dan saran

1

Gambar 19. Diagram Alir Proses Penyelesaion Tugas Akhir

Berdasarkan Diagram Alir Proses diatas, penyelesaian masalah dapat

diuraikan sebagai berikut :

L.

Identifikasi Masalah
Berdasarkan hasil observasi wvang teloh diskukan, ditemukan

permasalahan berupa terjadi cacat weldline pada produk Qrnament Wheel Hub
650

Tujuan Penyelesaian Masalah



Pada tahap ini dilakukan untok mengetahui tujuan dan penyelesaian
masalah pads permasalahan cacat weldfine.
3. Pengumpulan Data
a Wawancara
Wawancara perlu dilakukan untuk memperoleh informasi yang
berhubungan produk ewrrament wheel hub 650, Kegiatan ini dilakukan
dengan cara mefakukan tanya jawab dengan staff. operator, staff material,
Ouality Control (OC) dan prthak mavupun karvawan pabrik secara langsung,
Dari dats wawancara, diperoleh dari beberapa narasumber di PT Yogya
Presisi Teknikatama Industri antara lain :
1. Divisi staf operator terkait produk dan setting parameter
2. Staf material terkait material plastik
3. Quality contral terkait standar produksi
4. Team support terkair setting parameter
b. Dokumentasi
Dokumentasi dilakukan untuk memperkuat data-data vang ada
selama proses observasi. Data yang diperlukan dapat berupa gambar, video
dan catatan yang mencangkup rangkaian kegiainn yang dilakukan sertn
semua informasi yang berkaitan dengan topik permasalahan.
c. Studi literatur
Studi Literatur dilakukan untuk mencari informasi pendukung dan

teori yang sesusi dengan topik utama dalam tugas akhir mengenai



4.

'

penanganan cacat weldline Khususnya pada produk ermamanent wheel futr
636,
Percobaan pengaruh setting parameter
Dalam metode percobaan tentang pengaruh setting parameter pada mesin
infection molding dengan varasi parameter injeksi plastik dan percobaan perbatkan
mold hingea mendapatkan produk ornament wheel hub 650 yang sesuai standar
perusahaan.
Kesimpulan dan saran
Kesimpulan adalah rangkuman dari hasil analisis yang dilakukan dalam
mengatasi permasalahan dalam topik tugas akhir. Saran adalah masukan dan
penulis untuk bahan evaluasi mengenai permasalahan tugas akhir untuk
perusahaan.
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