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INFO ARTIKEL ABSTRAK
Diajukan: Laporan kerja praktek ini menjelaskan mengenai proses
16/042023 produksi Mold Alt Bracket Rear di perusahaan XYZ.
Tujuan utama dari kerja praktek ini adalah untuk
Diterima: memahami secara mendalam langkah-langkah yang
20/04/2023 terlibat dalam pembuatan komponen Mold Alt Bracket
Rear, serta menganalisis efisiensi dan kualitas proses
Diterbitkan: produksinya. Metode observasi langsung, wawancara
30/04/2023 dengan personel produksi, dan studi literatur digunakan

untuk mengumpulkan data yang relevan.

Proses produksi Mold Alt Bracket Rear terdiri dari
beberapa tahap, termasuk perencanaan desain mold,
persiapan bahan baku, pemrosesan melalui mesin
injeksi plastik, pendinginan dan pengerasan, hingga
tahap finishing. Laporan ini menjelaskan setiap langkah
secara rinci, mengidentifikasi potensi perbaikan dalam
hal efisiensi dan kualitas. Hasil analisis menunjukkan
adanya potensi peningkatan dalam pengaturan suhu
dan tekanan selama proses injeksi plastik guna
mengurangi cacat produk.

Selain itu, laporan ini juga membahas tentang
pengelolaan limbah produksi dan langkah-langkah yang
diambil perusahaan XYZ untuk meminimalkan dampak
lingkungan. Melalui laporan kerja praktek ini,
diharapkan pembaca dapat memperoleh wawasan
mendalam mengenai proses produksi Mold Alt Bracket
Rear dan kontribusi perusahaan dalam menjaga
kualitas produk dan keberlanjutan lingkungan.

Kata Kunci: Efisiensi; Kualitas; Lingkungan; Mold Alt
Bracket Rear; Proses Produksi;

ABSTRACT

This internship report describes the production process of Mold Alt Bracket Rear at Company
XYZ. The primary objective of this internship was to gain a comprehensive understanding of the
steps Involved in manufacturing the Mold Alt Bracket Rear component and to analyze the
efficiency and quality of the production process. Direct observation, interviews with production
personnel, and literature studies were employed to collect relevant data. The production process
of Mold Alt Bracket Rear consists of several stages, including mold design planning, raw material
preparation, processing through plastic Injection machines, cooling and solidification, and
finishing stages. This report elaborates on each step in detail, identifying potential improvements
In terms of efficiency and quality. The analysis results indicate opportunities for enhancing the
temperature and pressure control during the plastic injection process to reduce product
defects. Furthermore, this report also discusses the management of production waste and the

https://journal.unsika.ac.id/index.php/sigmat/index Shalahudin Akmarullah.



Sigmat — Jurnal Ilmiah Teknik Mesin, Volume 03, No. 01, April 2023, 01-08.

measures taken by Company XYZ to minimize environmental impact. Through this internship
report, readers are expected to gain insightful knowledge about the Mold Alt Bracket Rear
production process and the company's contribution to maintaining product quality and

environmental sustainability.

Keywords: Efficiency; Environment; Mold Alt Bracket Rear; Production Process; Quality:.

1. PENDAHULUAN

Dalam era industri modern, peranan
penting proses produksi menjadi kunci
dalam memastikan kualitas dan
kelangsungan produk. Salah satu elemen
integral dalam industri manufaktur adalah
pembuatan Mold Alt Bracket Rear, sebuah
komponen yang memiliki peran sentral
dalam berbagai aplikasi, khususnya dalam
industri otomotif. Proses produksi Mold Alt
Bracket Rear membawa tantangan yang
signifikan dalam hal efisiensi, kualitas, dan
dampak lingkungan. Oleh karena itu,
mendapatkan pemahaman yang mendalam
tentang langkah-langkah yang terlibat
dalam pembuatan komponen ini serta
menganalisis praktik berkelanjutan yang
diterapkan dalam proses produksinya,
menjadi sangat penting[1].

Dalam konteks 1ini, penelitian ini
difokuskan pada eksplorasi mendalam
terhadap proses produksi Mold Alt Bracket
Rear di lingkungan kerja Perusahaan XYZ.
Tujuan utamanya adalah untuk
menganalisis seluruh langkah yang terlibat
dalam pembuatan komponen tersebut, serta
mengevaluasi sejauh mana efisiensi dan
kualitas yang dicapai[2]. Dalam rangka
mencapai tujuan ini, penelitian ini
menerapkan metode observasi langsung,
wawancara dengan tenaga kerja
berpengalaman di bidang produksi, serta
studi literatur sebagai sumber informasi
yang komprehensif][3].

Proses produksi Mold Alt Bracket Rear
melibatkan beberapa tahapan, mulai dari
perencanaan desain mold, persiapan bahan
baku, hingga pemrosesan melalui mesin
injeksi plastik, dan tahap akhir finishing.
Melalui pengamatan langsung di lokasi
produksi, para peneliti dapat
mendokumentasikan secara rinci setiap fase
proses produksi, memungkinkan identifikasi
potensi peningkatan dalam hal efisiensi dan
kualitas. Data dan wawancara dengan para
ahli produksi juga memberikan wawasan
tentang berbagai faktor yang
mempengaruhi hasil akhir produk, seperti

tekanan dan suhu selama proses injeksi
plastik[4].

Selain fokus pada aspek teknis
produksi, penelitian ini juga melibatkan
eksplorasi terkait praktik berkelanjutan
yang diterapkan oleh Perusahaan XYZ[5].
Ini mencakup manajemen limbah produksi,
penggunaan energi, serta langkah-langkah
yang diambil untuk meminimalkan dampak
lingkungan. Melalui penggabungan hasil
observasi, wawancara, dan data literatur,
diharapkan penelitian ini akan memberikan
gambaran yang holistik tentang bagaimana
proses produksi Mold Alt Bracket Rear
dilakukan serta kontribusi perusahaan
dalam mempertahankan kualitas produk
dan tanggung jawab lingkungan[6].

Dengan demikian, penelitian ini tidak
hanya membahas proses produksi semata,
tetapi juga berfokus pada dimensi praktik
berkelanjutan yang semakin mendesak
dalam industri manufaktur modern[7].

2. METODOLOGI PENELITIAN
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis
proses produksi Mold Alt Bracket Rear di
Perusahaan XYZ. Metodologi yang
digunakan dalam penelitian ini mencakup
beberapa langkah untuk mendapatkan
pemahaman yang komprehensif tentang
proses produksi dan praktik berkelanjutan
yang diterapkan oleh perusahaan(8].

2.1 Gambar dan Tabel

Tabel 1. Metodologi

No. Metode Keterangan
1 Studi Mengumpulkan
Literatur informasi tentang
proses produksi
Mold Alt Bracket
Rear dari referensi
jurnal dan
literatur.
2 Observasi  Melakukan
Langsung  observasi langsung

dilokasi  produksi
untuk memahami
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alur kerja dan
tahapan proses
produksi.

3 Wawancara Wawancara
dengan  personal
produksi untuk
mendapatkan
wawasan ahli
tentang proses
produksi dan
praktik
berkelanjutan.

4 Analisis Menganalisis data

Data yang diperoleh dari
studi literatur,
observasi, dan
wawancara untuk
mengidentifikasi
pola dan potensi
perbaikan.

5 Studi Kasus Melakukan studi
kasusu tentang
implemntasi
praktik
berkelanjutan
dalam produksi
Mold Alt Bracket
Rear di
perusahaan XYZ.

6  Pengumpula Mengumpulkan

n Data data terkait

Lingkungan dampak
lingkungan dari
proses  produksi,
termasuk
penggunaan
sumber daya dan
penglolaan limbah.

2.2. Rumus

Untuk mencari cacat produk[9]
sebagai berikut :

2.83. Alat dan Bahan

Berikut merupakan tabel alat serta
bahan yang digunakan pada penelitian:
Tabel 2. Alat

No. Alat Keterangan
1 Mesin Digunakan untuk
Injeksi memproses bahan
Plastik baku plastik
menjadi komponen
Mold Alt Bracket
Rear.
2 Mold dan Digunakan sebagai
Die cetakan untuk
membentuk
produksi akhir.
3 Peralatan Termasuk

Pengukuran mikrometer,
vernier caliper,
dan alat pengukur

lainnya.

4 Kamera Digunakan untuk
Inspeksi memeriksa
Visuual kualitas visual

produk.

5 Alat Untuk mengambil

pengambilan sampel produk
sampel selama berbagai
tahap produksi.

Tabel 3. Bahan atau material

No. Material Qty Density kg

1. FCD5 1 8 984,
rasio cacat produk
Jumlah Cacat Produk (DB 47
= ( >x100 ¢))
Jumlah Total FlX)
Untuk mencari waktu produksi[10] sebagai 2 FCD55 1 8 809,
berikut :
(DBMO 45
Wak duksi = Total hasil produksi )
aictu produiest = Waktu produksi @ VE)
3. FCD5 2 8 414,
(SPACE
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R) 22 13. 2311 2 8 40,8
(BODY 0
4, DHA31 2 8 165,
SLIDE)
EX 88
14. 2311 8 8 13,4
(CAVIT
(SLIDE 4
Y FIX)
RAIL)
5. DHA31 2 8 197,
15. DHA31 2 8 14,1
EX 78
EX 1
(CAVIT
(SLIDE
Y
CORE)
MOVE)
16. DAC 4 8 22,
6. DHA31 2 8 2,38
(CHILV 80
EX
ENT)
(INSER
T) Tabel diatas menunjukkan sebuah
7. DAC 1 8 33,2 uralan dari alat dan bahan yang digunakan
pada saat proses produksi[11].
(SPREA 9
DER) 3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Proses produksi yang dilakukan dengan
8. S45C(G) 1 8 73,3 memperhatikan dan memenuhi aspek
memperhatikan dan memenuhi aspek
(EJ.PLA 3 kualitas dapat mengurangi jumlah defect
TE) atau cacat produk, sehingga kegiatan
tersebut akan bebas dari kerusakan
9. S45C(G) 1 8 122, produk[12].
(RET.P 21 Adapun langkah-langkah dalam
pembuatan mold di PT. XYZ yakni terdiri
LATE) dari sebgai beriku :
10. S45C 1 8 7,63 1 Persi
. Persiapan
(SP Sebelum melakukan
produksi adapun persiapan yang
PILAR) perlu dilakukan yakni melakukan
sebuah  design produk pada
11. S45C 4 8 32,6 software guna dijadikannya acuan
(OTHE 2 saat mengolah material mentah
hingga ke proses machining.
R) 2. Desain mold
Dimana desain mold
12. S45C 4 8 9,55 diperhatikan secara menyeluruh
dari tiap bagian pada mold
(OTHE tersebut dari segi proses

R) machining hingga assey dimana
jika dapat kesalahan pada proses
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ini akan berdampak berkelanjutan
untuk proses selanjutnyal13].

Gambar 1. Desain mold

Proses Machining

Pada proses machining akan
melewati beberapa tahapan sesuai
urutan yang telah ditentukan oleh
schedule untuk pembuatan mold
tersebut yang terdiri dari :

a. Proses Roughing( CNC

Milling)
Merupakan sebuah
proses pembentukan

material mentah sesuai
dengan jobdesk dari segi
desain yang telah dibuat
sedemikian rupa.
b. Proses Grinding
Merupakan  proses
meratakan surface kepada
benda kerja yang telah
melewati proses
sebelumnnya guna
mengejar dimensi yang
sesuai dengan desain.
c. Proses CNC Milling
Merupakan  proses
dimana maerial yang telah
melewatl proses grinding
benda kerja akan lanjut
dalam proses milling dan
akan di finis pada bagian
kontur-kontur yang telah
disetting guna mengejar
toleransi yang telah
ditentukan.
d. Proses EDM
Meruapakan proses
finishing benda kerja yang
tidak terjangkau atau bisa
dikatakan tidak dapat
diproses oleh milling dan
EDM sendiri lebih kearah
kontur yang memiliki pola
dengan bentuk radius atau
sudut kecil yang tidak
dapat diproses oleh mesin
cne milling.
e. Proses wire cut
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Merupakan  proses
pemotongan pada benda
kerja yang tidak dapat
diproses oleh alat potong
konvensional dikarenakan
melakukannya
pemotongan dalam.

f.  Proses die spoting
merupakan  proses
fitting  dimana  proses
tersebut akan mencocokan
antara kontur parting line,
cavity Insert dengan core
insert menggunakan
metode tinta atau cat
warna guna mengetahui
bagian bagian yang belum
saling bersentuhan.
g. Proses polshing

Merupakan sebuahn
proses  finishing  yang
paliung akhir sebelum
lanjut keproses trial mold,
poleshing biasa
menggunakan  beberapa
alat bantu berupa batu
poles, amplas, dan
compount.

h. Proses assey mold

Merupakan sebuah
proses  perakitan  dari
setiap komponen yang
sudah siap menjadi satu-
kesatuan mold utuh.

1. Sample serta hasil akhir

Dari beberapa proses
yang telah dilalui sesuai
standar maka dilakukan
proses sampling yang
dimana guna melihat dan
mengecek kembali dari
mold yang telah dirakit
agar mengetahui apakah
dapat berfungsi dengan
baik atau tidak guna
mencegah terjadinya cacat
produk yang
dihasilkan[14].

Biaya Produksi

Dalam melakukan produklsi pasti
ada yang namanya biaya dan
dalam pembuatan mold itu sangat
membtuhkan biaya yang tidak

sedikit dikarenakan itu
perusahaan harus bijak dalam
mengelola anggaran dalam

produksi tersebut berikut
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merupakan rincian biaya
produksi[15] yang diperlukan:
Tabel 4. Biaya produksi

No. | Costing | Amount(Rp)
1 | Material Rp
Cost 136.747.050
2 | Machine Rp
Cost 94.957.635
3 Labor Rp
Cost 29.728.750
4 Tool Rp
Cost 24.937.276
5 | Outside Rp
Cost 12.725.000
Total Rp
299.095.711
Hasil Produksi

Data yang didapat dari PT. XYZ
pada bulan agustus 2022 sebagai
berikut:

Tabel 5. Hasil produksi

Bulan | produksi | Defect
Produksi

ke-1 | 3pcs 1

ke-2 | 2pcs 2

ke-3 | 3 pcs 1

Bulan | 3 pcs 1

ke-4

Total | 11 5

Dari  data  diatas  didapat

kesimpulan bahwasannya ada

penurunan hasil produksi pada
bulan ke-2 dengan defect 2.

Rasio cacat produk produk
Dari produk yang dihasilkan
adapun cacat produk yang
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dihasilkan dimana dapat
ditentukan sebagai berikut :
Rasio cacat produk
jumlah produk cacat
= ( - >x100
jumlah total produk

5
rasio cacat produik = (—) x100

11
rasio cacat produk = 0.45x100
= 45,4%

Maka diraith hasil rasio cacat
yakni sebesar 12.5%.

Waktu produksi

Dari hasil diatas selain
faktor man and machine untuk
proses produksi adapun faktor
dari segi waktu produksi dan
untuk waktu produksi dapat
ditentukan sebagai berikut[16] :

waktu produksi
_ total hasil produksi

waktu produksi

. 11
waktu produksi = 671h1ari
waktu produksi = T20

waktu produksi = 0,020 pcs/jam

4. KESIMPULAN DAN SARAN

4.1.

1.

4.2.

Kesimpulan
Dari  data yang telah
dihasilkan pada perumusan diatas
maka didapat kesimpulan sebgai
berikut :
Dalam proses produksi mold alt
bracket rear memiliki beberapa
tahapan dimulai dari desain
hingga hasil akhir atau sampling.
Setting pemasangan benda kerja
pada mesin harus benar-benar
maksimal guna mendapatkan part
yang diinginkan atau OK.
Adanya sebuah penurunan pada
bulan ke-2 yang terdapat defect 2
pcs.
Rasio cacat produk yang
dihasilkan lebih kecil dari hasil
produk yang dihasilkan yakni
45.4%.
Untuk waktu produksi yang
dihasilkan pada perumusan diatas
yakni 0.020 pcs/jam.

Saran
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Dari hasil penelitian selama kerja
praktek di PT.XYZ menunjukkan
bahwa disarankan untuk terus
pertahankan hasil produksi yang
sudah ada dan tingkatkan lebih lagi
dalam menghasilkan produk yang
OK serta secara rutin mengevaluasi
proses produksi guna menemukan
solusdi atas masalah yang muncul.
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