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KAJIAN PENYEBAB KERUSAKAN SHAFT PIN TOGGLE PADA
MESIN INJECTION MOLDING YIZUMI UN160SM2

Hanif Choirul Afnan" ,Dr. Dianta Mustofa Kamal, S.T., M.T.?

DProgram Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof.
DR.G.AsSiwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

YPT Hyun Tech'Petkasa, J1. Jababeka, VIB, Harja Mekar, Kec. Cikarang Utara,
Kabupaten Bekasi, Jawa Barat 17530

Email: hanif.choirul.afnan.tm22 @mhsw.pnj.acid

ABSTRAK

Dalam industri manufaktur-plastik, mesin injection molding berperan
penting karena kemampuannya menghasilkan produk dengan akurasi tinggi dan
efisiensi proses. Salah satu komponen penting dalam sistem ini adalah shaft pin
toggle yang berfungsi dalam mekanisme penjepitan. cetakan. Penelitian ini
menganalisis penyebab kerusakan melalui observasi, wawancara, dan diagram
fishbone (Root Cause Analysis). Hasil kajian menunjukkan bahwa kerusakan
disebabkan oleh beberapa faktor, .sepertivpenggunaan material SKDI1I tanpa
perlakuan panas (hardening), usia mesin yang cukup tua, getaran berlebih saat
operasi, . serta masih  kurangnya pemahaman operator dalam menangani
gangguan teknis. Salah satu penyebab dominan adalah rendahnya konsistensi
pelaksanaan . preventive maintenance, khususnya perawatan mingguan yang
sering terabaikan.. Untuk mengatasi-halini; disarankan peningkatan jadwal
preventive maintenance secara menyeluruh dan terstruktur, serta penggantian
komponen dengan material yang telah diberi perlakuan panas guna
meningkatkan ketahanan aus. Peningkatan preventive maintenance diharapkan

mengurangi kerusakan dan memperlancar produksi.

Kata kunci: Injection molding, shaft pin toggle, Yizumi UNI60SM2, fishbone

diagram, preventive maintenance, hardening.
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STUDY ON THE CAUSES OF DAMAGE TO THE TOGGLE
PIN SHAFT ON YIZUMI UN160SM2 INJECTION MOLDING
MACHINE

Hanif Choirul Afnan",Dr. Dianta Mustofa:Kamal, S.T., M.T.?

DProgram Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Jl. Prof.
DR.G.A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok, 16425

YPT Hyun Tech Perkasa, JI. Jababeka VIB, Harja Mekar, Kec. Cikarang Utara,
Kabupaten Bekasi, Jawa Barat 17530

Email: hanif.choirul. afnan'tm22(@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the plastic manufacturing industry, injection molding machines play an
important role because of their ability to produce products with high accuracy
and process efficiency. One of the important components in this system is the shaft
pin toggle which functions in the mold clamping mechanism. This study analyzes
the ‘causes of damage through observation, interviews, and fishbone diagrams
(Root Cause Analysis). The results of the study indicate that damage is caused by
several factors, such as-the use of SKDII material without heat treatment
(hardening), the age of the machine is "quite old, excessive vibration during
operation, and the lack of operatorunderstanding in handling technical problems.
One of the dominant causes is the low consistency of preventive maintenance
implementation,. especially weekly maintenance which is often overlooked. To
overcome this, it is recommended to increase the preventivemaintenance schedule
in a comprehensive and structured.manner, as.well-as‘veplace components with
materials that have been heat treated to increase wear resistance. Increasing
preventive maintenance is expected to reduce damage and facilitate production.

Keywords: Injection molding, shaft pin toggle, Yizumi UNI160SM2, fishbone
diagram, preventive maintenance, hardening.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan zaman yang pesat mendorongsetiap sektor bisnis untuk terus
meningkatkan kinerjanya,terutama industri manufaktur dibidang plastik injection
molding yang terus berkembang untuk memenuhi kebutuhan. pasar. Mesin
injection molding memiliki peran yang sangat penting dalam proses.produksi,
terutama.dalam menghasilkan.produk dengan presisi tinggi dan efisiensi waktu
yangoptimal. Salah satu komponen krusial dalam mesin injection molding adalah
shaft pin toggle, yang berfungsi untuk menggerakkan dan menjaga tekanan pada

cetakan saat proses pencetakan berlangsung|[ 1] .

Injection molding adalah proses pembentukan plastik dengan menyuntikkan
plastik cair bertekanan ke dalam cetakan untuk membentuk produk sesuai
desain[2]. Teknik ini dapat menghasilkan-objek dengan bentuk kompleks dalam
satu langkah produksi yang dilakukan secara otomatis. Material berbentuk butiran
(compound) dimasukkan ke dalam hopper, kemudian dialirkan ke dalam silinder
injeksi. Selanjutnya, material dipanaskan dan.didorong melalui nozzle serta sprue
bushing menuju cavity mold yang telah_tertutup. Setelah mengalami proses
pendinginan, mold akan terbuka, dan produk jadi dikeluarkan dengan bantuan

ejector [3].

Material yang paling sesuai untuk metode ini adalah plastik jenis termoplastik,
yang memiliki sifat dapat melunak saat dipanaskan dan mengeras kembali saat
didinginkan Perubahan_ini bersifat  fisik sehingga memungkinkan material
tersebut untuk didaur ulang (crushing) sesuai kebutuhan [4]. Material
termoplastik yang paling umum digunakan dalam proses injection molding salah
satunya yang ada di PT Hyun Tech Perkasa adalah polypropylene. Bahan ini
memiliki sifat ringan, tahan terhadap korosi, serta kekuatan yang baik. Selain itu,
polypropylene juga memiliki ketahanan terhadap suhu tinggi, menjadikannya

ideal untuk aplikasi yang memerlukan ketahanan terhadap panas [5].
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Mesin Injection Molding Yizumi UN160SM?2, salah satu mesin yang digunakan
dalam produksi di PT Hyun Tech Perkasa, bekerja dengan sistem toggle yang
terdiri dari beberapa komponen penting, salah satunya adalah shaft pin toggle.
Komponen ini memiliki peranan vital dalam*menjaga stabilitas dan kelancaran
gerakan sistem foggle. Namun, dalam operasionalnya,shaft pin toggle sering
mengalami kerusakan.akibat berbagai faktor seperti keausan, beban kerja yang
tinggi, serta kurangnya perawatan yangoptimal. Kerusakan pada shaftpin toggle
dapat menycbabkan gangguan pada proses ‘produksi, bahkan berpotensi

menghambat operasional mesin secara keseluruhan [6].

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menentukan penyebab utama
kerusakan shaft pin toggle serta langkah-langkah perawatan dan perbaikan yang
tepat toggle pada Mesin Injection Molding Yizumi UN160SM?2 sebagai penerapan
dari teknologi injection molding di PT Hyun Tech Perkasa. Dengan pemahaman
yang baik mengenai faktor penyebab kerusakan dan metode perawatannya,
diharapkan dapat meningkatkan umur pakai komponen serta efisiensi operasional
mesin. Oleh karena itu penelitian ini menjadi.penting guna memberikan
pemahaman yang signifikan. mengenai peran . teknologi /mutakhir dalam

mendorong kemajuan serta meningkatkan efisiensi dalam industri manufaktur.

Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian int adalah sebagai berikut.
1. Mengetahui penyebab kerusakan shaft pin toggle pada Mesin Injection
Molding Yizumi UN160SM2.
2. Memahami prosedur perawatan dan perbaikan shaf pin toggle pada Mesin
Molding Yizumi UN160SM?.
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1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut.
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1. Menentukan penyebab kerusakan pada shaft pin toggle pada Mesin
Injection Molding Yizumi UNL60SM_2.

2. Melakukan perawatan‘danperbaikan shaft pin toggle. pada Mesin Injection
Molding Yizumi UNT60SM?2.

1.4 Batasan Masalah

Batasan'masalah pada topik yang akan dikaji yaitu sebagai berikut.

1.-Menggunakan Mesin Injection Molding Yizumi UN160SM2.

2. Data-data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data pada Mesin
Injection Molding Yizumi UN160SM2.

3. Kajian kerusakan dilakukanimenggunakan metode fishbone diagram.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat dari dilaksanakannya penelitian ini adalah sebagai berikut.

1. Melatih mahasiswa mengaplikasikan ilmu.dan keahlian yang telah
dipelajari selama perkuliahan.

2. Menambah  wawasan = bagi  peneliti  tentang bagaimana cara
mengidentifikasi Kerusakan pada shaft pin foggle pada Mesin Molding
Yizumi UN160SM2.

3. Memahami bagaimana cara perawatan dan perbaikan shaft pin toggle pada

Mesin Molding Yizumi UN160SM2:

1.6 Metode Penulisan Laporan
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Metode penulisan laporanpenclitan ini sebagai berikut.
1. Menentukan Topik Permasalahan
Langkah pertama adalah menentukan topik permasalahan yaitu Kajian
Penyebab Kerusakan Shaft Pin Toggle Pada Mesin Yizumi UN160SM2 .
2. Identifikasi Masalah
Identifikasi masalah dilakukan dengan cara wawancara bersama divisi
Maintenance, divisi Setting, dan divisi Setup, serta operator yang

bersangkutan.
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3. Observasi Lapangan
Observasi dilakukan langsung di PT Hyun Tech Perkasa untuk dapat

melihat secara langsung permasalahan yang terjadi.
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. Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan observasi langsung dan wawancara
kepada divisi Maintenance, divisi setting, dan divisi Setup, serta operator,

yang bersangkutan dengan topikiyang di angkat.

5. Analisis Data

Pada tahap ini, seluruh data yang berhasil dikumpulkan akan dianalisis
untuk dapat menentukan penyebab kerusakan pada shaft pin toggle dan
hasil setelah-dilakukanperawatan dan perbaikan tersebut:

6. Kesimpulan

Pada tahap ini, hasil dari observasi lapangan akan diringkas dan ditarik

kesimpulannya.

1.7 Sistematika Penulisan Laporan Penelitian

Sistematika penulisan ini disusun untuk memberikan alur mengenai
penelitian yang dilakukan. Adapun uraian sistematika penulisan pada laporan ini
yang dibagi dalam beberapa bab dan dapat dilihat dibawah ini:

BAB I PENDAHULUAN

Pada bab ini berist latar belakang penulisan penelitian, rumusan
masalah, tujuan penulisan laporan penelitian, batasan masalah penulisan

laporan  penelitian, manfaat penulisan penelitian, metode penulisan
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penelitian, sistematika penulisan penelitian. Bab..ini® memberikan
gambaran umum mengenai-penelitian yang dilakukan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini berisi tentang penguraian tinjauan pustaka dan teori
dasar yang berkaitan dengan masalah kerusakan komponen yang akan

diteliti.
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Pada bab ini berisi tentang penjelasan perawatan dan perbaikan,
ce. Bab_inij

perbaikan

BAB V KESIM

BAB III METODOLOGI PENELITIAN

BAB IV PEMBAHASAN

pada penulisan penelitian.

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
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5.1.Kesimpulan

Berdasarkan kajian penyebab-kerusakan pada mesin Yizumi UN160SM2,
dapat disimpulkan beberapahal sebagai berikut.

1. Kerusakan shaft pin toggle pada mesin Yizumi UNI160SM2, disebabkan
oleh“usia pakai yang lama, kurangnya preventive, dan penggunaan
material SKD11 tanpa proses hardening.

2. Upaya perbaikan dilakukan dengan mengganti shaft pin toggle yang
rusak, agar mesin dapat kembali beroperasi secara optimal dan mencegah
kerusakan lanjutan.

3. Untuk mencegah kerusakan berulang, perlu peningkatan preventive
maintenance secara rutin dan penggunaan material yang telah melalui
proses hardening agar umur komponen lebih panjang dan kinerja mesin

tetap stabil.

5.2.Saran

Berdasarkan hasil kajian penyebab kerusakan shaft pin toggle pada mesin
Yizumi © UN160SM2, penulis. mereKomendasikan peningkatan preventive
maintenance secara terencana dan sistematis serta pemilthan material yang tepat,
seperti penggunaan komponen yang .telah melalui. proses hardening. Hal ini
bertujuan untuk mencegah kerusakan berulang, meningkatkan kekuatan dan

ketahanan komponen, serta menjaga stabilitas mesin. Kerusakan yang dibiarkan
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dapat mengganggu-prosesproduksi, menurunkan efisiensi, meningkatkan biaya
perbaikan, dan menghambat pemenuhan permintaan pelanggan. Dengan
preventive maintenance yang rutin dan penggunaan material yang sesuai,
keandalan mesin, umur komponen, serta kualitas dan produktivitas produksi dapat

dipertahankan secara optimal.
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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