BAB 6
KESI MPULAN DAN SARAN

6. 1. Kesi npul an
Dal an penelitian yang dil akukan, telah diperoleh
kesi mpul an sebagai beri kut:

1. Beberapa hal penting yang perlu diperhatikan dal am
nmerancang al at penotong polyvinyl (PVC riqgid sheet
pl asti c pada penelitian ini:

1. Material yang akan digunakan sebagai rangka
utama. Material dengan spesifikasi ringan, nudah
dal am pengerjaan dan harga tidak mahal, nenjadi
perti nmbangan dal am pemlihan material yang akan
di gunakan.

2. Material pisau potong, agar nudah untuk di bent uk,
ket aj aman dan ket ahanan akan panas ti nggi

3. Alas pisau potong, nodel atau jenis alas pisau
pot ong dapat nenentukan hasil dari penobtongan
yang di | akukan.

4. Dinmensi neja potong, dinensi neja potong nenjadi
perti nbangan unt uk menent ukan di nensi dar
konmponen- konponen | ai n agar al at penotong pl astik
dapat di gunakan dengan naksi mal

5. Mekani sne al at penotong pl asti k, dengan pengunaan
mekani sne penotongan yang cepat, praktis akan
menmudahkan  operat or untuk  nmenggunakan al at

penotong plastik ini.
2. Penelitian yang dil akukan nenghasi | kan al at penot ong

polyvinyl (PVC) rigid sheet plastic yang dapat
di gunakan CV. X untuk nengganti kan gunting dan cutter
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manual dalam proses penotongan cetakan plastik.
Spesi fi kasi alat penotong polyvinyl (PVC riqid
sheet plastic yang telah dibuat dapat dilihat pada
ganbar 6.1 dan tabel 6.1 berikut:

6.1. Alat penotong polyvinyl (PVC riqgid sheet plastic

Tabel 6.1. Spesifikasi alat penotong pol yvinyl
(PVC) rigid sheet plastic

Konponen Ket er angan Har ga
El ektrik:
> Heating el enent | 300 W220 V Rp. 6.000, 00
» Ternostats Vaksi mal 300° C Rp. 150. 000, 00
Pi sau potong pl at besi 0,4 mr Rp. 8.000, 00
Penbent ukan Rp. 50. 000, 00
Rangka Besi Rp. 650. 000, 00
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Tabel 6.1. Lanjutan

Konponen Ket er angan Har ga
Poros Uir EMS - 45 Rp. 885. 000, 00
Sliding EMS - 45 Rp. 364. 000, 00
Bushi ng Sliding ST 37 Rp. 310. 000, 00
Al as at as Ni | on Rp. 85. 000, 00
Al as bawah SIS Rp. 252. 000, 00
Handl e Besi pej al RP. 60. 000, 00
Total biaya produksi al at = Rp. 2. 820. 000, 00

(Harga berl aku hi ngga bul an Agustus 2011)

Di mensi meksi mal penot ongan | 400 x 400 mv

D mensi t ot al (kondi si | 406 X 406X 730 nmm
pi sau potong nenenpel al as
at as)

Mekani sne :
» Pisau potong di beri panas dengan heater
» Penot ongan di |l akukan ulir penekan
» Handl e tuas diputar untuk nmenurunkan/ nel akukan

penekanan

Kel ebi han:
» Manmpu nenotong pl asti k dengan nmudah, cepat, dan
sesuai dengan bentuk cutter yang di buat
» Konponen- konponen yang nudah dalam perawatan
dan apabila terdapat ker usakan, konponen-
konponen tersebut banyak dijual dipasaran maka

ti dak akan sulit nendapatkan penggantinya
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6.2. Saran
1. Adanya penelitian |ebi h nendal am dan pengenbangan
al at potong polyvinyl (PVC) riqid sheet plastic.
pengenbangan t er sebut seperti penot ongan
di | akukan secara otomatis, pisau potong dapat

menyesui akan bent uk penot ongan, dan | ai n-1 ai n.
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LAMPIRAN



Lampiran 1. Gambar 3D Alat P
Rigid Sheet plastic
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1 haliiplldadll 2. ASSCeILyY

Ne. PART CODE MATERIAIL
1 {Rangka Bawah Al {Besi L 30X30
2 |Rangka Tengah A2 |Besi U 20x20
3 |Rangka Atas A3 |Besi U 30x30
4 |Sliding A4 JEMS - 45
5 |Bushing A5 |ST - 37
6 |Tuas Bl [Besi Pejal
7 |Poros Ulir B2 |EMS - 45
8 |Landasan Atas Cl |Nilon
9 |Landasan Bawah C2 [sT - 37
10 |Pisau Potong D1 |Plat besi tipis
11 {Dudukan pisau D2 | Besi Plat
12 |Heater D3 |Element Setrika
13 |Penutup E1 |Akrylic
14 |Termoshet E2
Drawn by : Yosef A Scale 2 1:10
Reg. Nr. : 06 06 05009 Unit : mm
Date 2 7 Juli 2011 Material:
Checked by : P. Wisnu Anggord Sign. F
A4 ASSEMBLY
INDUSTRIAL ENGINEERING | (gR\ — ] | Operation R s
UAJY ﬁ_k\ Cce |
Origin. | Rep. Rep. By. SN. Ns.
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Lampiran 3. Gambar 2D Rangka utama
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Date : 7 Tulil 2011 Material: Besi
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Lampiran 4. Gambar 2D bagian kepala
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Revision index Drawn by : Yosef A Scale : 1:10
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Lampiran 5. Gambar 2D Landasan

7

g
" 40
Kevision Index Drawn by : Yosef A Scale s 1:10
Reg. Nr. : 06 06 05009 Unit : mm
i Date : 7 Juli 2011 Material:
Checked by : P. Wisnu Anggorg Sign.
| INDUSTRIAL ENGINEERING | AR\ ] Operation Dwg- Np.
11 UAJY & —
Origin. | Rep. Rep. By. SN. NS.
3




