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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diambil setelah melakukan perhitungan dan analisis data 

dari penelitian yang dilakukan dapat dikelompokan menjadi beberapa poin yaitu 

sebagai berikut: 

a. Alat peraga yang dirancang memiliki kompenen utama yaitu cavity, core, 

support plate, moving plate, guide pin, ejector pin, return pin, dan ejector plate. 

Hasil tersebut didapatkan melalui proses brainstorming dengan tim kreatif. 

b. Desain alat peraga dapat diproses permesinannya dengan menggunakan 

mesin yang ada di Laboratorium Teknologi Manufaktur, berdasarkan 

perhitungan teoritis total waktu pengerjaannya 4 jam. 

c. Komponen alat peraga memiliki desain yang sederhana, desain dapat dilihat 

pada lampiran 3. Desain yang sederhana tersebut diharapkan mahasiswa 

dapat mudah memahami dan mudah dalam melakukan proses 

permesinannya. 

d. Biaya total pembuatan alat peraga mold didapatkan dari penjumlahan biaya 

material, biaya permesinan, dan biaya komponen standart yaitu  Rp. 191.305 

6.2. Saran 

Saran yang dapat diberikan dari hasil alat yang dirancang saat ini terhadap 

penelitian selanjutnya adalah sebagai berikut: 

a. Bentuk standard part mold  dalam perancangan berikutnya dapat 

dikembangkan sesuai dengan ketersediaan alat potong dan alat ukur yang 

ada. 

b. Perancangan berikutnya dapat ditambahkan stand alat peraga, sehingga alat 

peraga dapat digerakan maju-mundur dengan tujuan menunjukan posisi mold 

saat terbuka atau tertutup. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. RPS Proses Manufaktur 
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Lampiran 2. Gambar Produk 3D Stand Mic 
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Lampiran 3. Gambar 3D Alat Peraga 
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Lampiran 4. Gambar 2D Alat Peraga 



 

 

 95 

Lampiran 5. Transkrip Brainstorming 

Narasumber: Bapak Widagdo Purbowaskito, sebagai dosen pengampu Proses 

Manufaktur. 

1. Apakah Bentuk dari alat peraga mold apakah harus mirip seperti aslinya? 

Tidak harus mirip, karena kalau mirip mold riil waktu pengerjaannya 

menjadi lama dan tidak mungkin dikerjakan selama waktu praktik Proses 

Manufaktur. Yang paling penting dapat mencakup CPMK Proses 

Manufaktur. Rencana saya pada semester mendatang mahasiswa akan 

saya ajarkan CNC, jadi saya perlu produk rakitan yang membutuhkan 

proses CNC. 

2. Apakah perlu diberikan ukuran toleransi ISO? 

Untuk ukuran ISO sebaiknya tidak perlu diberikan, karena proses 

manufaktur hanya memperkenalkan mesin perkakas dan alat ukur di 

laboratorium juga terbatas. 

3. Apakah material yang digunakan harus logam semua? 

Material dapat menggunakan necuron 651 dan logam, karena kita memiliki 

banyak sekali raw material ebalta yang belum terpakai. Necuron 651 cocok 

juga sebagai bahan ajar mahasiswa karena memiliki karakter yang lunak 

sehingga alat potong tidak cepat aus. Untuk benda kerja silindris dapat 

menggunakan S45C. 

 

Narasumber: Bapak Anton Wijaya, sebagai instruktur trainning center SLB Don 

Bosko Wonosobo yang berpengalaman membuat alat peraga pembelajaran. 

1. Untuk desain alat peraga yang baik itu harus seperti apa ? 

Desain alat peraga itu baiknya sederhana dan mudah dipahami, namun 

pertimbangkan juga materi yang akan disampaikan. Jadi alat peraga 

tersebut dapat menggambarkan dengan jelas apa yang dimaksud. Alat 

peraga juga dapat diberikaan warna per komponennya, jadi bisa tau 

perbedaannya. Pemberian warna juga dapat menarik perhatian orang yang 

melihat. 

2. Jika terdapat beberapa komponen yang sama, misalkan dibutuhkan 4 pcs 

baut dan mur kemudian dikurangin menjadi 2 set mur baut saja. Apakah 

jumlahnya boleh dikurangin menjadi 2 baut saja ? 
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Boleh, karena cuman sebagai peraga saja namun alasan kenapa jumlah 

nya dikurangin tetap harus dijelaskan. 

3. Untuk ukuran toleransi pada komponen standart apakah harus sesuai 

dengan katalog ? 

Bila bisa dikerjakan dan mesinnya mampu untuk mengerjakan boleh saja, 

namun ukuran toleransi yang presisi juga membutuhkan proses perkitan 

yang tidak mudah juga. 

 

Narasumber: Bapak Daniel Chandra, sebagai kepala seksi milling  PT ATMI IGI 

Surakarta yang berpengalaman dalam permesinan mold base. 

1. Rancangan alat peraga nantinya akan menjadi modul praktik untuk 

mahasiswa UAJY, apakah bapak ada saran terhadap rancangan desain 

nantinya? 

Desain sebaiknya menimbang komptensi mahasiswa UAJY, jangan 

sampai desain memiliki proses pengerjaan dengan tingkat kerumitan yang 

tinggi. Seperti terdapat proses pengerjaan taper atau pembuatan form E. 

Desain juga mempertimbangkan alat ukur, alat potong, mesin yang ada di 

kampus tersebut. 

2. Dalam menentukan estimasi pengerjaan per kompenennya apakah bapak 

ada saran terutama untuk komponen yang membutuhkan proses 

permesinan CNC? 

Dalam memberikan estimasi waktu pengerjaan jangan lupa perhatikan juga 

waktu setting, seperti setting tool dan benda kerja. Untuk komponen yang 

membutuh proses permesinan CNC dapat disimulasikan dulu dengan 

software PowerMill. 

 

Narasumber: Ibu Sisilia, sebagai ahli perancangan injection molding di PT. ATMI 

IGI Surakarta. 

1. Untuk merancang alat peraga mold apakah harus sesuai sesuai seperti 

merancang mold  sesungguhnya? 

Prosedur perancangan tetap sama seperti merancang mold, namun bentuk 

dan ukuran dapat disederhanakan. 
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2. Dalam menentukan jumlah cavity apakah harus banyak (lebih dari 1)? 

Kalau dalam mold riil, jumlah cavity itu tergantung dari kebutuhan 

konsumen  dalam satu kali injeksi ingin berapa produk. Jumlah cavity juga 

dipengaruhi beberapa faktor seperti tonase mesin, longbar distance mesin 

dll. Untuk alat peraga mold cukup diberikan 1 cavity saja, namun bentuk 

cavity-core harus mudah dipahami mahasiswa, mana yang core mana 

yang cavity. 

3. Apakah bentuk standard part mold harus sesuai dengan katalog? 

Bentuk dari standard part mold dapat kamu sederhanakan, karena kalau 

sama seperti katalog itu ukuran toleransi rumit dan membutuhkan proses 

permesinan seperti universal grinding, EDM dll. Disesuaikan dengan 

mesin, alat potong dan alat ukur yang ada. 

4. Rencana saya nanti alat peraga dapat digerakan, apakah ibu ada saran ? 

Itu boleh, dapat diberi wire spring pada ejector pin sehingga alat peraga 

dapat menunjukkan posisi ketika meng eject produk. Lebih baik lagi 

diberikan holder moldnya jadi dapat menunjukan ketika mold membuka 

dan menutup. 
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Lampiran 6. Uji Plagiasi Turnitin 
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Lampiran 7. Gambar Produksi 

Pada halaman berikutnya berisikan gambar produksi. 

 

 

 


