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ABSTRAK

Di dalam industri Stamping Press tidak hanya faktor berhentinya mesin atau
kerusakan mesin yang mengakibatkan berhentinya proses produksi, ada faktor
lainnya yang menyebabkan terhentinya suatu produksi yaitu kerusakan pada
dies ataupun part-part yang ada didalam dies tersebut. Mesin stamping
merupakan salah satu jenis mesin produksi yang sering di gunakan pada
industri khususnya untuk proses metal stamping. Progresive dies untuk sebuah
mesin pembuat komponen ring dengan proses pierching. Washer merupakan
komponen berbentuk lempengan tipis dengan lubang di bagian tengah. Tujuan
Dapat mengetahui berapa waktu yang dibutuhkan dalam proses Shearing,
stamping, barrel, dan packing. Metode pengambilan data yang dilakukan
secara langsung di PT. Karya Manunggal Manufaktur di antaranya sebagai
berikut, Data waktu yang dibutuhkan untuk mesin, shearing memotong plate
coil memiliki dimensi 22 mm x 1000 mm ketebalan 2,5 mm, Data waktu yang
dibutuhkan untuk memproduksi washer M7, Data waktu yang dibutuhkan pada
saat barrel, dan Data waktu yang dibutuhkan saat packing. Dari data di atas
dapat di simpulkan bahwa kecepatan rata-rata pada proses produksi mesin
shearing 707 pcs/menit, mesin stamping 45,7 pcs/menit, mesin barrel 247,5
pcs/menit, dan proses packing 4684 pcs/menit. Pada tahapan yang terjadi in-
efisiansi produksi yaitu pada mesin stamping.

Kata kunci: washer, shearing, stamping, barrel, packing.
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ABSTRACT

In the Stamping Press industry, not only the factor of stopping the machine or
machine damage that results in the cessation of the production process, there
are other factors that cause the cessation of production, namely damage to the
dies or parts in the dies. Stamping machine is one type of production machine
that is often used in industry, especially for the metal stamping process.
Progressive dies for a ring component making machine with pierching process.
Washer is a thin slab-shaped component with a hole in the middlePurpose Can
find out how long it takes in the process of Shearing, stamping, barrel, and
packing. The method of data collection carried out directly at PT. Manunggal
Manufacturing works include the following, Data on the time needed for the
machine, shearing cutting plate coil has dimensions of 22 mm x 1000 mm
thickness 2.5 mm, Data on the time needed to produce M7 washers, Data on
the time needed at the time of barrel, and Data on the time needed when
packing. From the data above, it can be concluded that the average speed in
the production process of shearing machines is 707 pcs / minute, stamping
machines are 45.7 pcs / minute, barrel machines are 247.5 pcs / minute, and
packing processes are 4684 pcs / minute. At the stage that occurs production
inefficiency, namely in the stamping machine.

Keywords: washer, shearing, stamping, barrel, packing.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Mesin stamping merupakan salah satu jenis mesin produksi yang sering di
gunakan pada industri khususnya untuk proses metal stamping. Sesuai dengan
namanya, mesin press bekerja dengan mengandalkan gaya tekan yang dihasil kan
dari motor yang menggerakkan crankshaft ataupun yang dihasilkan dari hidrolik
(Waluyo J dkk. 2006).

D1 dalam industri Stamping Press tidak hanya faktor berhentinya mesin atau
kerusakan mesin yang mengakibatkan berhentinya proses produksi, ada faktor
lainnya yang menyebabkan terhentinya suatu produksi yaitu kerusakan pada dies
ataupun part-part yang ada didalam dies tersebut (Rifa’i M.J dkk. 2018).

Stamping adalah zona terbanyak berpotensi selalu menimbulkan masalah
produksi baik yang mengarah kedisiplinan karyawan yang dapat menghambat
produksi serta reject saat proses produksi yang menimbulkan efisisensi tidak
tercapai (Sukrudin dan Prasetyawati M., 2022).

Reject yaitu produk yang kondisinya rusak, atau tidak memenuhi standar
mutu yang sudah ditetapkan, dan tidak dapat diperbaiki secara ekonomi menjadi
produk yang baik. Meskipun secara teknis dapat diperbaiki tapi akan berakibat
biaya perbaikan jumlahnya lebih tinggi dibandingkan dengan kenaikan nilai atau

manfaat adanya perbaikan. Produk reject sudah berwujud produk selesai, tetapi



kondisinya tidak sesuai dengan standar yang telah ditetapkan (Puspasari A dkk.
2019). (NG) Not Good yang tidak dapat lagi dipergunakan (Marsono., 2019).

Progresive dies untuk sebuah mesin pembuat komponen ring dengan proses
pierching. Keseragaman dimensi yang dituntut dalam proses produksi dimana
jumlah produk yang dihasilkan harus memiliki dimensi yang sama dan dengan
waktu produksi yang relatif singkat untuk memenuhi jumlah kebutuhan yang
cukup banyak. Peningkatan kebutuhan diatas harus disediakan alat potong
pembuat ring dengan metode progressive dies, dimana proses pembuatan ring
dilakukan secara berurutan dalam sebuah alat penekan (Suryadi V., 2013). Bahan
baku yang digunakan Baja SK-5 adalah baja karbon tinggi standar JIS G4401
setara dengan standar Amerika SAE 1085. (Juliansyah., 2018).

Washer merupakan komponen berbentuk lempengan tipis dengan lubang di
bagian tengah (Setiaji, 2021). Washer atau ring adalah kelengkapan dari alat
sambung baut (Dewobroto W. dan Wijaya H., 2012). Ring M7 adalah komponen
pembantu yang diproduksi dengan teknik pembentukan press (Christian A dkk.
2012).

Dalam pembuatan spare part washer M7 dibutuhkan perhitungan waktu,
perhitungan waktu proyek dikenal beberapa istilah, sebagai berikut. Earliest
activity start time (ES), menunjukkan saat paling awal suatu kegiatan dapat
dimulai, Earliest activity finish time (EF), menunjukkan saat paling awal

selesainya suatu kegiatan (Bangun., 2016).



Banyak perusahaan Otomotif yang memproduksi washer namun masih
kurang efesiensi maka Tugas Akhir ini mengambil judul “Analisis Proses

Produksi Washer M7 dengan Bahan Baku Plate Coil”

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, penulis merumuskan masalah
sebagai berikut:
1. Berapa kecepatan produksi pada setiap tahapan proses produksi?

2. Pada tahapan apa terjadi in-efisiensi produksi?

1.3 Batasan Masalah
Dari rumusan masalah yang telah ditentukan, agar penelitian berjalan sesuai
dengan yang diinginkan, maka batasan masalah dalam penelitian ini adalah :
1. Jenis bahan yang digunakan baja SKS Plate Coil dengan diameter 2,5x 22
mm dan berat 80 kg
2. Jenis dies yang digunakan pogressive dies
3. Spesifikasi mesin yang digunakan mesin stamping 45 ton dan mesin

shearing 2,5 m dan Mesin barrel 50 kg /jam

1.4 Tujuan
Tujuan dari penelitian analisis waktu terhadap proses pembuatan washer M7
dengan bahanbaku plate coil

I.  Untuk mendapatkan rata-rata waktu pada setiap produksi washer M7.



2. Dapat mengetahui berapa waktu yang dibutuhkan dalam proses Shearing,

stamping, barrel, dan packing.

1.5 Mafaat

Sedangkan penelitian yang di peroleh, diharapkan dapat memberikan
manfaat sebagai berikut :
1.  Bertambahnya pengetahuan tentang proses piercing pada progressive dies

2. Bertambahnya pengalaman tentang mesin stamping dan mesin shearing

1.6 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika dalam penyusunan laporan adalah:

BAB I PENDAHULUAN
Bab ini menerangkan tentang latar belakang masalah ruang lingkup
penyusun, tujuan penulisan laporan, waktu penyusunan dan
sistematika pelaksanaan.

BABII LANDASAN TEORI
Dalam bab ini besisi tentang dasar — dasar teori yang di butuhkan
dalam penyusunan laporan yaitu yang berkaitan dengan analisis proses
produksi washer m7 dengan bahan baku plate coil.

BABIII METODE PENELITIAN
Dalam bab ini berisi tentang diagram alur penelitian, alat dan bahan
dalam penelitian yang digunakan, variable penelitian, metode

pengumpulan data, metode analisis data dalam penelitian “Analisis



BAB IV

BAB YV

Proses Produksi Washer M7 dengan Bahan Baku Plate Coil sesuai
dengan variasi waktu.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dalam bab ini berisi tentang data hasil Analisis Proses Produksi
Washer M7 dengan Bahan Baku Plate Coil dengan variasi waktu.
PENUTUP

Dalam bab ini berkaitan tentang lembaran, kesimpulan dan saran

penyusun.



BAB II

LANDASAN TEORI

2.1 Tinjauan Pustaka

Setiap industri baik besar maupun kecil ingin mempertahankan usahanya.
Untuk bertahan menghadapi persaingan yang kompotitif perusahaan harus
memperbaiki dari sisi internal, salah satunya dengan meningkatkan produktivitas.
Karena dengan hal ini akan menjadikan perusahaan semakin berkembang.
Produktivitas merupakan gambaran capaian perusahaan. yang mampu
memberikan gambaran mengenai hubungan oufput dan input yang digunakan
untuk menghasilkan oufput. Kendala perusahaan dalam meningkatkan
produktivitas di lantai produksi umunya dipengaruhi oleh sumber daya yang tidak
tepat selama kegiatan produksi berlangsung. Untuk itu, diperlukan adanya
pengukuran produktivitas di lantai produksi.

Dengan melakukan pengukuran produktivitas ini perusahaan mampu
mengetahui tingkat produktivitas yang selama ini telah dicapai dan dapat
digunakan sebagai landasan perencanaan masa depan perusahaan. Sehingga
perusahaan dapat melalukan evaluasi terhadap faktor-faktor yang mempengaruhi
perubahan produktivitas dari perusahaan peningkatan produktivitas ini erat
kaitannya dengan usaha perbaikan tingkat perekonomian suatu negara serta untuk
memperkuat kedudukan indonesia dalam persaingan perdagangan dunia semakin
ketat. Dalam skala perusahaan diharapkan adanya usaha untuk meningkatkan

produktivitas yang pada akhirnya dapat mendukung produktivitas nasional



pengukuran produktivitas dilakukan dengan memperhatikan kondisi perusahaan,
sehingga ukuran yang didapat mampu memberikan gambaran yang jelas dari
tingkat produktivitas perusahaan (Mukhtar., 2019).

Tujuan dalam penelitian ini adalah untuk mendapatkan rata-rata waktu
produksi wahser M7. Dapat mengetahui berapa selisih waktu yang dibutukan
dalam setiap proses produksi shearing, stamping, barrel, dan packing. Didalam
metode ini memberikan gambaran mengenai keadaan produktivitas perusahaan.
Bahan baku merupakan salah satu komponen penting dari input yang berperan
sebagai material dasar dalam produksi washer M7 dan juga tenaga kerja adalah
salah satu komponen input yang berperan sebagai pengelola sistem menajemen

dan bersama mesin menjalankan proses produksi.

2.2 Material

Material merupakan sesuatu yang tersusun atau terbuat dari bahan. Material
juga dapat didefinisikan sebagai bahan baku yang diolah oleh perusahaan industri
melalui pembelian lokal, impor, atau pengolahan yang dilakukan oleh industri

tersebut (Felixius dkk. 2021).

Gambar 21 Material
(Gabriel., 2023)



2.2.1 Macam-Macam Material

1. Baja SK$5
Baja SK-5 adalah baja karbon tinggi standar JIS G4401 setara dengan standar
Amerika SAE 1085. Sebagai paduan, baja SK-5 memiliki kekerasan sekitar
HRC 65 dan menghasilkan campuran martensit kaya karbon dengan beberapa
larutan karbida. Kelebihan karbida meningkatkan ketahanan abrasi dan
memungkin baja untuk mencapai keseimbangan yang ideal (Juliansyah S. dkk.

2018)

Gambar 2.2 Baja SK5
(Wan C., 2023)

2. SPCC
SPCC adalah baja lapis yang mengandung logam campuran antara seng dan
besi. Plat SPCC memiliki karakteristik sangat kuat sehingga tahanterhadap
gesekan, benturan dan sangat mudah diaplikasikan dalam proses pengelasan
dan pemotongan. Plat SPCC merupakan jenis plat yang mudah dibentuk dan

tahan karat, dikenal juga sebagai plate abu abu (Suryady S., 2021).



Gambar 2.3 Plat SPCC
(lisa., 2023)

2.3 Mesin Shearing
Shearing cutting adalah proses pemotongan sheet metal dari wujud
lembaran atau gulungan menjadi bagian-bagian yang lebih kecil seperti pada tabel

di bawah ini, Alat yang digunakan adalah shearing cutting machine (Suryadi V.,

2013).
Tabel 2.1 Spesifikasi mesin shearing
Spesifikasi Mesin Shearing
Shearing Thickness 3 mm
Shearing Width 1200 mm
Number Of Stroke 56 spm
Input Power 3 phase
Overall Dimension 2250 x 1200 x 1200 mm
Weight 1003 kg
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Gambar 2.4 Mesin shearng
(Bisri., 2023)

2.3.1 Komponen Mesin Shearing

1. Motor induksi
Motor induksi adalah motor listrik arus bolak-balik (AC) yang bekerja
berdasarkan arus induksi. Putaran rotor pada motor induksi tidak sama dengan
putaran medan putar pada stator, hal ini mengakibatkan terjadinya slip atau
terdapat perbedaan selisih putaran antara putaran rotor dan putaran medan pada

stator (Alam M.M., 2022).

Gambar 2.5 Motor induksi
(Robith M., 2023)
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2. Machine Frame
Machine Frame ini dibuat dari material besi cor. Machine Frame berfungsi
sebagai bingkai atau frame yang menutup dan menggabungkan beberapa

komponen utama (Sitompul D.I., 2017).

Gambar 2.6 Machine frame
(Heavy A.A., 2023)

3. Tool Holder Driving
Tool Holder Driving berfungsi sebagai penahan atau penopang upper tool
holder. Upper tool holder itu sendiri merupakan komponen yang terdiri dari
pegas dan pisau bagian atas. Ketika upper tool holder bergerak ke bawah,
maka pegas yang ada di dalamnya akan lebih menahan dan menekan material
benda kerja sehingga membuat benda kerja tidak dapat bergeser, lalu pisau

bagian ataspun memberikan gaya tekan untuk memotong benda kerja.

Gambar 2.7 Toll Holder drivinng
(Bisri., 2023)
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4. Gear Box
Gear Box berfungsi untuk mentransfer daya dari motor penggerak dengan

tegangan tinggi menuju roda gila dalam kecepatan rendah.

Gambar 2.8 Gear box
( Tri H., 2023)

5. Rotary Key
Rotary Key yang berlokasi di dalam big gear berfungsi sebagai pengunci posisi
poros. maka akan membuat rotary key berotasi sebesar 30° dalam posisi aktif.
Sedangkan ketika pedal tidak di tekan, rotary key akan berada pada posisi awal

atau posisi siaga.

Gambar 2.9 Switch of the rotary key
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6. Brake
Brake digunakan untuk mengendalikan engkol pada poros engkol untuk
menghentikan posisi atas brake juga berguna untuk menstabilkan upper tool

holder ketika berada pada gerakan maju mundur dalam satu sumbu atau garis.

Gambar 2.10 Brake

7. Rear Retaining Bracket
Rear Retaining Bracket adalah komponen yang digunakan untuk

memposisikan lebar benda kerja menjadi posisi yang tepat untuk dipotong.

Gambar 2.11 Rear Retaining Bracket
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8. Electric Control Box
Electric Control Box berfungsi untuk mengatur dan menjalankan proses
pemotongan. Untuk menyalakan motor, mengatur kecepatan pemotongan,

menyalakan tombol-tombol elektrik.

|
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Gambar 2.12 Electric control box
(Anna L., 2023)
2.3.2 Mesin Gerinda
Mesin gerinda tangan merupakan mesin yang berfungsi untuk menggerinda
benda kerja dengan tangan sebagai pengatur arah untuk penggerindaan.
Menggerinda bertujuan untuk mengasah benda kerja seperti pisau dan pahat, atau
dapat juga bertujuan untuk membentuk benda kerja seperti merapikan hasil

potongan, merapikan hasil lasan dan lain sebagainy.

Gambar 2.13 Mesin gerinda
(Irsal P., 2016)
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2.3.3 Meja Conveyor

Conveyor adalah alat untuk memindahkan bahan dari satu tempat ke tempat
lain yang biasanya digunakan dalam industri perakitan dan pengolahan untuk
memindahkan bahan dan barang manufaktur setengah jadi, maupun hasil produksi
dari satu bagian ke bagian yang lain. Ada dua jenis material yang dapat
dipindahkan, yaitu muatan curah (bulk load) dan muatan satuan (unit load)

(Aribowo D., dkk. 2021).

Gambar 2.14 Meja conveyor
( Parsotamdas N., 2023)

2.4 Mesin Stamping

Proses Stamping (Press Machine) merupakan suatu proses pembentukan
material logam/besi secara dingin dengan menggunakan dies dan mesin press
pada plat yang dicetak untuk menghasilkan produk sesuai dengan yang
dikehendaki. Prinsip kerja mesin stamping yaitu proses dilakukan pengepresan
atau stamping menggunakan teknik tumbukan yaitu dengan menekan / menumbuk
suatu material (blank material) pada suatu mesin menjadi bentuk yang diinginkan

(Mulyana L.S., dkk. 2022).



Tabel 2.2 Spesifikasi mesin stamping

Spesifikasi Mesin Stamping
Merek Amada
Capasitas 45 tons
Stroke 100 mm
Bed Size 710 x 460 mm
RAM Size 320 x 260 mm
Die Height 210 mm
Adjustment 40 mm
Motor Power 220v/6kva/3 phase

"~ TPBOFX

Gambar 2.15 Mesin stamping
(Fujitani K., 2023)

2.4.1 Komponen Mesin Stamping

1.

Table
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Merupakan tempat dimana dies akan di letakkan. Penempatan dies pada meja

dilakukan dengan menggunakan peralatan penjepit atau pemegang benda kerja

seperti, ragum, klem, kepala pembagi, dan kepala lepas (Hendrawan A.B., dkk,

2022).
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Gambar 2.16 Table
(Anish S., 2023)

2. Connecting Rod
Connecting rod (batang penghubung) adalah komponen mesin yang berperan
untuk mengubah gerakan bolak-balik (maju mundur/turun naik) piston menjadi

gerakan berputar (rotary) pada poros engkol (Abidin Z. dan Rama B.R., 2015).

Gar 2.1 Connecting rod
3. Motor Penggerak
Motor penggerak berfungsi untuk mengubah energi listrik menjadi energi
mekanik atau energi gerak, pada bagian inilah sumber penggerak dari mesin

stamping (Hendrawan A.B., 2022).
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Gambar 2.18 Motor penggerak
(Robith M., 2023)

4. Base
Base merupakan bagian mesin paling bawah dan tempat bertumpu komponen -

komponen utama mesin.

Gambar 2.19 Base

5. Spindle
Merupakan poros utama mesin yang berfungsi untuk memutarkan connecting

rod pada mesin stamping.
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Gambar 2.20 Spindle

6. Balance Cylinder (Silinder Keseimbangan)

Balance cylinder digunakan untuk menyeimbangkan tekanan angin yang
diperoleh dari kompresor, sistem ini di sebut juga dengan sistem pnuematik
Silinder ini merupakan perkembangan dari silinder kerja ganda yang mana
pada silinder ini terdapat 2 input dan 2 buah batang piston yang terletak pada

sisi kanan dan sisi kiri silinder.

Gambar 2.21 Balance cylinder
(Ferdinand I. dan Pranidhana., 2016)

. Oil Pump
Oil pump atau sering juga disebut pompa oli adalah pompa yang mengangkat
oli mesin ke seluruh komponen mesin. cara mengoperasikan pompa ini secara

manual, dengan cara menarik tuas pada oil pump (Aji M.S., 2020).
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Gambar 2.22 Oil pump
(Sharma R., 2023)

8. Kopling Pneumatik (Air Clutch)
Kopling tipe dorong pneumatik dapat diterapkan pada berbagai kondisi kerja
untuk menghasilkan tenaga yang stabil, terutama penyalaan yang stabil dan
dapat dikontrol di bawah kelembapan yang hebat. Selain itu, ia memiliki
karakteristik respons cepat yang luar biasa, sedikit pengaruh gaya sentrifugal,
kesulitan untuk menyambung sendiri, tidak ada pelumasan dan tidak ada
pencemaran terhadap lingkungan. Area gesekan kopling semacam itu besar,
dan desain variabel dari 1, 2, 3 atau 4 cakram gigi pusat dapat lebih memenuhi

permintaan berbagai torsi.

Gambar 2.23 Kopling pneumatik (clutch disc)
(Jack Y. dan Zheng R., 2023)
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9. Kompresor
Kompresor digunakan untuk mengisap udara di atmosfer dan menyimpannya
dalam tangki penampung atau air receiver. Kondisi udara dalam atmosfer

dipengaruhi oleh suhu dan tekanan.

Gambar 2.24 Kompresor
(Ferdinand I. dan Pranidhana., 2016)

2.4.2 Press Dies
Press dies adalah salah satu dari sekian banyak alat atau cetakan yang

berfungsi untuk memotong dan membentuk bahan lembaran logam (steel plate),
aluminium sheet (pelat aluminium), stainless steel (pelat stainless steel). Sehingga
menjadi produk yang disebut produk lembaran logam. proses memotong dan
membentuk tersebut dilakukan dengan menggunakan mesin press. Press dies itu
sendiri digunakan untuk mass production dan menghasilkan produk dengan
kualitas yang konsisten (Wibowo Y.S., 2013).
Jenis dies yang di gunakan antaran lain :
1. Piercing

Proses pemotongan sheet metal untuk membuat lubang pada permukaan yang

rata ataupun kontur. Lubang yang dihasilkan bias berbentuk bulat atau bentuk

lainnya, tergantung pada bentuk punch. Pada proses piercing terdapat scrap.



22

Gambar 2.25 Piercing

2. Blanking

Proses pemotongan sheet metal untuk mendapatkan hasil potongan (blank),
sisa potongan akan terbuang sebagai scrap atau dinamakan scrap. Scrap adalah
hasil produksi yahg tidak bisa digunakan dan tidak bisa di olah kembali karena

produk tersebut tidak sesuai dengan standar yang ada.

Gambar 2.26 Blanking

. Proggressiv Dies

Progressive dies adalah sistem Punching tool yang mampu mengerjakan satu
atau lebih proses pembentukan dalam satu kali langkah pengerjaan. Hal ini bisa
dilakukan karena pada progressive dies dirancang sedemikian rupa sehingga
beberapa proses pembentukan misalkan shearing, blanking, pierching, dan
sebagainya bisa dilakukan dengan satu kali jalan (Setyono B. dan

Mrihrenaningtyas., 2016).
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Gambar 2.27 Proggressiv dies

2.4.3 Bagian - Bagian Dies

1. Upper Plate / Top Plate
Bagian ini merupakan bagian teratas dari press dies. Fungsi upper / top plate
adalah untuk menyangga punch, stripper plate, dan upper holder. Pada upper
plate juga terdapat lubang untuk shank yang berfungsi untuk mengikat press

dies pada mesin press (Wibowo Y.S., 2013).

Gambar 2.28 Upper plate / Top plate
(Allor P., 2023)

2. Lower Plate / Bottom Plate
Lower Plate / Bottom Plate adalah bagian press die di bagian bawah yang
menahan stripper plate, lower holder, dan die. Pada bottom plate dapat

diberikan lubang apabila press dies tidak menggunakan lower dies shoe.
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Dimensi lubang, yang berfungsi sebagai klem untuk menjaga cetakan agar

tidak bergerak selama pembuatan, ditentukan oleh kebutuhan mesin.

Gambar 2.29 Lower plate / Bottom plate
(Nanekar S., 2023)

3. Punch
Punch adalah Pisau pemotong atas, juga dikenal sebagai cetakan jantan (laki-
laki) dari press dies yang terikat pada upper plate dan terbuat dari material tool

steel.

Gambar 2.30 Punch
(Maheshwari V., 2023)

4. Die
Die adalah pisau pemotong bagian bawah atau cetakan perempuan (female)
pada press dies yang terikat pada lower plate dan terbuat dari material ool

steel.
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R
Gambar 2.31 Die
(Amit., 2023)
. Stripper Bolt
Stripper bolt berfungsi sebagai penahan pelat stripper, yang bergerak pada
batas yang ditentukan. waktu mendesain press dies. Gaya pegas yang
digunakan untuk menggerakkan pelat stripper berdampak pada rentang gerak

baut stripper. Baut stripper terdiri dari baja karbon dan memiliki ukuran

standar.

Gambar 2.32 Stripper bolt
(Siva., 2023)

. Spring

Merupakan komponen standar yang fungsinya sebagai penggerak stripper
plate, ejector pin dan guide lifter. Kekuatan spring yang digunakan ditentukan
dari besar fonase mesin yang dipengaruhi dari jenis produk yang akan

diproduksi.
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Gambar 2.33 Spring
(Tejas B., 2023)

7. Shank

Terpasang pada fop plate. Fungsi utama shank adalah sebagai pengikat press
dies dengan mesin press. Selain itu shank berfungsi untuk menentukan pusat
dari press dies sebagai patokan untuk mendesain press dies. Pada umumnya

press dies diikat pada mesin press dengan sistem clamping.

Gambar 2.34 Shank
(Kesavan K., 2023)

. Guinde Pin

Terikat pada lower plate yang akan masuk dengan sliding-fit pada lubang guide
bush. Fungsi guide pin dan guide bush adalah sebagai pelurus antara punch dan
die sehingga tidak perlu dilakukan setting ulang pada saat press dies akan
digunakan. Guide pin dan guide bush merupakan satu pasangan pada

komponen guide post set. Pemasangan guide post set minimal 2 set pada setiap
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press dies. Persamaan untuk mendapatkan diameter guide pin dan guide bush

menggunakan persamaan ulir dengan kondisi jepit-jepit.

Gambar 2.35 Guinde pin
(Shah M., 2023)
9. Stripper Plate
Bagian dari press dies yang berfungsi untuk menahan material pada saat proses
produksi agar tidak bergeser. Selain itu juga dapat digunakan untuk

mengeluarkan wastfe atau produk jadi apabila terikat pada punch atau die.

Mekanisme stripper plate menggunakan spring.

Gambar 2.36 Stripper plate
(Poornachandra., 2023)

10. Stroke End Blocks
Fungsi stroke end blocks adalah untuk mencegah jarak pemotongan atau
pembentukan dari press dies agar tidak terlalu dalam sehingga akan merusak

material yang sudah berada dalam press dies.
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Gambar 2.37 Stroke end blocks
(Maurya K.K., 2023)

2.5 Mesin Barrel

Barrel adalah suatu mesin yang dapat digunakan untuk membersihkan
komponen dari o0il, gram, dan mereduksi diameter komponen yang menggunakan
pasir silica dan ridoline. Komponen yang digunakan barrel adalah bush, pin, OLP
(outer link plate) dan ILP (inner link plate) dari komponen washer. mesin barrel
cenderung digunakan untuk mereduksi diameter dari komponen washer M7, Flat

washer M8, Fender washer M10 (Dian W., 2011).

Gambar 2.38 Barrel
(Han D., 2023)

2.6 Quality Control
Quality control merupakan suatu proses pengecheckan pada setiap

komponen yang akan digunakan pada proses selanjutnya proses packing. Dalam
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proses quality control memiliki tolensi dan setiap toleransi memiliki ukuran yang

berbeda — beda menyesuaikan dengan part yang akan diproduksi di antara nya

washer M7 dapat dilihat pada tabel berikut:

Tabel 2.3 Quality Control

Diameter washer | Metode pengukuran Standar
Diameter dalam Caliper 27,2+ 0,2 /-0 mm
Diameter luar Caliper =16 + 0,5 mm
Tebal Caliper 22,5 +0,1 mm
Kondisi washer Visual Bebas burry, dan cacat
Material Baja SKS Plate coil
"
Gambar 2.39 Ukuran washer W7
2.7 Packing

Packing adalah suatu proses dilakukan oleh pekerja untuk pengemasan

washer M7 yang akan di distribusikan ke customer. Terdapat data packing

pengamatan secara langsung dari setiap kerja packing. berikut proses packing

yang dilakukan oleh pekerja. Dalam satu kantong plastik memiliki berat 14,8 kg.

Dalam 2,96 kg = 1000 pcs dan dalam 1 kg memiliki = 337 pcs Jadi jika berat

dalam satu kantong plastik = 14,8 x 1000 g = 14,8 kg Maka 14,8 kg + 0,002960

kg =5000 pcs per kantong plastik.
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Gambar 2.40 Packing

2.8 APD (Alat Pelindung Diri)

APD adalah alat yang mempunyai kemampuan untuk melindungi seseorang
dalam pekerjaan yang fungsinya mengisolasi tubuh tenaga kerja dari bahaya di
tempat kerja (Deni A., 2019).

Macam-macam alat pelindung diri sebagai berikut:

1. Sarung Tangan
Sarung tangan digunakan untuk melindungi bagian tangan agar terlindung dari
cairan yang mengandung zat-zat kimia, dan melindungi tangan dari benda
tajam seperti scrap. Jenis-jenis sarung tangan bisa dilihat pada gambar di
bawabh :
a. Sarung tangan kulit

Sarung tangan kulit, sarung tangan jenis ini melindungi tangan dari

permukaan benda yang kasar.
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Gambar 2.41 Sarung tangan kulit
b. Sarung tangan karet

Sarung tangan karet, melindungi saat bekerja disekitar arus listrik.

ik

Gambar 2.42 Sarung tangan karet

c. Sarung tangan (padded cloth)
Sarung tangan padded cloth, melindungi tangan dari ujung yang tajam,

pecahan gelas, kotoran dan vibrasion.

e

Gambar 2.43 Sarung tangan (padded cloth)
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2. Sepatu Safety
Sepatu Safety ini lebih sering dipakai karena sepatu ini tidak terbuka pada
bagian jari-jari kakinya. Sepatu Safety juga dapat menghindarkan pekerja dari
bahaya. Jenis-jenis sepatu Safety bisa dilihat pada gambar di bawah:
a. Sepatu karet
Sepatu karet (Safety boots), berfungsi sebagai alat pelindung kaki saat

bekerja ditempat yang becek maupun berlumpur.

Gambar 2.44 Sepatu karet
b. Sepatu pelindung (Safety shoes)
Sepatu pelindung (Safety shoes), berfungsi untuk mencegah kecelakaan fatal
yang menimpa kaki karena tertimpa benda tajam atau berat, benda panas,

cairan kimia dan sebagainya.

Gambar 2.45 Sepatu pelindung (Safety shoes)
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3. Wearpack
Wearpack adalah pakaian keselamatan kerja yang wajib dipakai pada beberapa
bidang pekerjaan. Kecelakaan saat bekerja terkadang sulit untuk dihindari.
Fungsi baju wearpack adalah untuk melindungi atau meminimalisir cedera
yang mungkin anda dapat di tempat kerja. Jenis-jenis waerpack bisa dilihat
pada gambar di bawah:
a. Wearpack kemeja
Wearpack dengan model kemeja juga biasanya dilengkapi dengan banyak
kantong yang digunakan untuk menyimpan peralatan kerja dan aksesoris
lainnya. Dengan wearpack ini, para pekerja dapat merasa nyaman dan tetap

tampil profesional di tempat kerja.

Gambar 2.46 Wearpack kemeja
b. Baju tahan api (Wearpack Fire Retardant)
Baju tahan api memberikan perlindungan maksimal terhadap resiko
kebakaran dan kecelakaan akibat panas, dan dapat meminimalisir resiko

terbakarnya pakaian saat terkena api atau suhu panas yang tinggi.

Gambar 2.47 Wearpack Fire Retardant
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4. Kacamata Safety

Kacamata merupakan bagian dari kacamata pelindung. Terlihat seperti
kacamata biasa, sebenarnya memiliki fungsi lebih tahan lama dan tahan
terhadap benturan. Karena, kacamata Safety memang dirancang dengan lensa
tahan bentur dengan frame atau bingkai yang sepenuhnya tertutup. Jenis-jenis
kacamata bisa dilihat pada gambar di bawah:
a. Kacamata Safety bening

Kacamata yang bening memberikan perlindungan standar dari benda yang

melayang ke mata.

Ny

N
‘ —

Gambar 2.48 Kacamata Safety bening
b. Kacamata goggles
kacamata jenis ini juga melindungi area di sekitar mata. Sehingga tidak ada

debu atau serpihan yang masuk melalui celah.

/‘7_ .

Gambar 2.49 Kacamata goggles
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c. Pelindung wajah (face shields / face screens)
digunakan sebagai kaca tambahan. Akibatnya, itu dapat melindungi seluruh
wajah. Dari kotoran, debu, dan partikel kecil lainnya semuanya terlindung

darinya.

Gambar 2.50 Pelindung wajah
5. Pelindung Telinga

Pelindung telinga (tutup telinga) berfungsi untuk menyerap suara frekuensi
tinggi, pada pemakaian waktu yang cukup lama. Alat ini dapat mengurangi
intensitas suara dan juga dapat melindungi bagian luar telinga dari benturan
benda keras atau percikan bahan kimia. Jenis-jenis pelindung telinga bisa
dilihat pada gambar di bawah:
a. Ear plug

Ear plug merupakan alat untuk menyumbat atau penutup telinga yang

bertujuan melindungi dan mengurangi tingkat kebisingan yang masuk ke

telinga.
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”"

Gambar 2.51 Ear plug

b. Ear muff

Ear muff adalah pelindung telinga yang menutupi semua bagian telinga.

%'

Gambar 2.52 Ear muff



BAB III

METODE PENELITIAN

3.1 Diagram Alur Penelitian

\ 4

Studi Pustaka

Persiapan Alat Dan Bahan

A\ 4

Analisis Proses Produksi Waser M7
Menggunakan Plate Coill Dengan Tahapan
Shearing, Stamping, Barrel, dan Packing

Y

Hasil Dan Pembahasan

\ 4

Kesimpulan Dan Saran

v

Gambar 3.1 Diagram metode penelitian
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3.2 Alat Dan Bahan
Alat yang digunakan dalam proses pembuatan washer M7 di antaranya
sebagai berikut:
1. Alat
a. Mesin shearing

Berfungsi sebagai mesin pemotong plate coil.

Gambar 3.2 Mesin shearing

b. Mesin stamping

Berfungsi sebagai mesin produksi washer M7.

Gambar 3.3 Mesin stamping
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c. Mesin barrel

Berfungsi untuk menghilangkan burry.

Gambar 3.4 Mesin barrel

d. Proggresive dies M7
Berfunfsi untuk membuat komponen secara masal dengan ukuran dan

bentuk yang sama dengan waktu yang relatif singkat.

Gambar 3.5 Proggresive dies

e. Kunci pas ring 30mm

Berfunfi untuk mengencangkan clamp pada dies.

Gambar 3.6 Kunci pas ring 30mm



f. Kunci inggris

Berfungsi untuk mengencangkan baut.

Gambar 3.7 Kunci inggris
g. Jangka sorong

Burfungsi undtuk mengukur diamedter washer M7.

Gambar 3.8 Jangka sorong

h. Raket khusus

Berfungsi untung mengambil washer M7 saat proses produksi.

R
Gambar 3.9 Raket khusus

40



i. Kunci L6

Berfungsi untung membuka dan mengencangankan baut stopper.

Gambar 3.10 Kuncil 6
j. Palu

Berfungsi sebagai alat untuk memukul / mendorong stopper.

Gambar 3.11 Palu

k. Waerpack kemeja

Berfungsi sebagai pelindung diri saat proses kerja.

Garﬂbar 3.12 Wderc kemeja

41
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. Kacamata bening

Berfungsi sebagai pelindung mata pada saat proses pemotongan material.

Gambar 3.13 Kacamatrlljening
m. Ear muff
Berfungsi sebagai pelindung telinga dari suara yang ditimbulkan saat proses

stamping.

Gambar 3.14 Ear muff
n. Sepatu Safety
Berfungsi sebagai pelindung kaki agar terhindar dari benda tajam sisa dari

proses shearing dan proses stamping.

Gambar 3.15 Sepatu Safety
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0. Sarung tangan
Berfungsi sebagai pelindung tangan saat proses pemotongan material dan

saat proses stamping.

p. Pengukur waktu

Digunakan sebagai alat mengitung waktu.

Gambar 3.17 Handphone
2. Bahan
a. Baja SK5

Berfungsi sebagai bahan utama pembuatan washer M7

:

Gambar 3.18 Baja SK5
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b. Plastik packing

Berfungsi untuk mengemas prodak washer M7

Gambar 3.19 Plastik packing

3.3 Metode Pengambilan Data
Metode pengambilan data yang dilakukan secara langsung di PT. Karya
Manunggal Manufaktur di antaranya sebagai berikut:
1. Data waktu yang dibutuhkan untuk mesin shearing memotong plate coil
memiliki dimensi 22 mm x 1000 mm ketebalan 2,5 mm.
2. Data waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi washer M7.
3. Data waktu yang dibutuhkan pada saat barrel.

4. Data waktu yang dibutuhkan saat packing.

3.4 Metode Analisis Data

Analisis data dilakukan dengan cara mencari dan mengumpulkan data-data
pada setiap proses. Pengujian menggunakan mesin shearing mengalami masalah
dimana plat tidak terputus melaikan bengkok pada saat memotong. mesin
stamping 45 ton mengalami masalah dimana saat proses blanking washer tidak

terputus sehingga prodak menjadi NG. Proses barrel mengalami masalah dimana
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pada saat mengeluarkan washer dari barrel sejumlah washer terjatuh ke lantai.
Dan pada proses packing mengalami masalah dimana saat membuka plastik

melekat karena bertumpuk.



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Penjelasan Produk

Washer M7 adalah komponen berbentuk lempengan tipis dengan lubang di
bagian tengah atau lebih dikenal dengan sebutan ring. Washer M7 memiliki
dimensi ketebalan 2,5 mm diameter dalam 7,2 mm diameter luar 16 mm.
Penempatan washer tersebut punya beberapa fungsi diantaranya:
1. Meratakan distribusi beban tekanan pengencang.
2. Mengikat dan mengunci baut dengan permukaan komponen yang disatukan

agar tidak mudah kendor.

Gambar 4.1 Washer M7

4.2 Instruksi Kerja

Instruksi kerja adalah dokumen mekanisme kerja yang mengatur secara rinci
dan jelas urutan suatu aktifitas yang hanya melibatkan satu fungsi saja sebagai
pendukung prosedur mutu atau prosedur kerja, secara prinsip instruksi
kerja menguraikan bagaimana satu langkah dalam suatu prosedur dilakukan

Proses shearing, proses stamping, dan proses barrel.
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1. Instruksi Kerja Shearing

- Sepats Safery

M. DoKuMEN
% INSTRUKSI KERJA
oL EREKTIE
Revist
PROSES SHEARING
PTKARYA MANUNGGAL MANUFAKTUR liaLavAN
[FERSIAPAN KERJA © TANGEAN KERJIA £
1. Siapkan Mesin dan Material 1. Setting stoper pads mesin shearing
2. Seting stoper mesin 2. Asbil material yarg akan di shering
3. Siapkan palet kayw 3, Trial sample material kemdian & ukur *QC"
{4 Trial, bila hasil OK "QC* lanjutkan proses 4, Apabila OK Lakukun secars terus-menerus
5. Apabila NG sctting ulang sioper pada mesin
. i, tetap OK
~o PROCEDURE ILUSTRATION EQUIPMENTACAUTION T PELINDU!
Terhatian ¢ DIRI
- Werdo'alahy sebebum beberja
- Pablah Alst Pelindung Dt
3 A N [Perknekapan:
, | Siapkan material yang akan di - Sartng Tangan
shearing. - Pelixdung Telinga

x Setting Stoper sesuai ukuran yang
i butuhkan

Periemgkupan ¢
- K L ukuran &
- pengsari / mistar

Trial ukuran sample material
shearing

Perhatian :

- Apabila QC memberikan judgersent NG, makf
vettin; ulang ukuran stoper

- Apabil tejaut sbwormal proses imaka segera
Jreport Le leaser.

Letakan Material pada mk
4| material sesuai dengan label
material

Vernaan :

- Koadisi rak matesial bersih dan kering
- Penempatan material tidak melebibi
bt atas kil rak

- Pa ikan thdak aka berada L i dalaon rak
material

Tulis spesifikasi material, nama
pant yang akan di proses, lot

s | tanggal produksi, stok awal dan

stok akhir material pada kartu stok

Periergkapan :

- Bolpoin
- Karu stk maserial

Sarung Tangan

@

Pelindung Telinga

@

Sepatu Safety

&

Utamakan

Visual

Awal, Tengah, Akhirproses| _Qc
!‘l)lmellsl [Awal, Tengah, Akhir proses ac

material Keselarratan Kerla
Operator Control
ftem Check time PIC
selama proses Operato

Dibuat Diperiksa

Disetujui

Gambar 4.2 Instruksi proses shearing

47

Dari data di atas dapat di lihat intruksi kerja pada proses shearing terdiri dari 5

tahapan.

a. Siapkan material yang akan di-shearing

b. Setting sfopper sesuai ukuran yang dibutuhkan

c. Trial ukuran sample material shearing

d. Letakkan material pada rak material sesuai dengan label material

e. Tulis spesifikasi material, nama part yang akan di proses, lot tanggal

produksi, stok awal dan stok akhir material pada kartu stok material.



2. Instruksi Proses Stamping

[NO [PROCEDURE

2 Siapkan nampan "OK" dan box "NG*
4 Trial, bila hasil OK "QC" lanjutkan proses

3 Amibil hasil prases, kemudian laruh pada box
4 Lakukan secara terus-menerus

ILUSTRATION

— G DORTRER
INSTRUKSI KERJA T
R
I'T KARYA MANUNGGAL MANUFAKTUR PROS% STAMP!‘N G [HALAMAN
S K| 3 LANGKAH KERIJA :
1. Siapkan Mesin, Dies. dan Material L Ambil material check kemudian taruh sesuai sioper 5. Apabila terjadi kondisi sbnormal sepera lapor ke leader
2 Setting Mesin dan Dies. 2 Lakukan proses stamping

[EQUIPMENT/CAUTION

ALAT PELINDUNG

Siapkan Dies dan Material
kemudian Setting pada mesin

[Perhatian :
|- Berdo'alah sebelum beke Ja
| Pakailah Alat Pelindung Disi :

[Periengkapan ¢

| Sarung Tangan

|- Pelindung Telinga
. Sepatu Sufety

Sarung Tangan

1
1
Lakukan trial dan verifikasi hasil
trial ke bagian QC. £
Judgement OK, lanjut proses
Judgement NG, lapor ke leader

1
- Apabila QC memberilan judgement NG
1 report ke lkeader

[Perbatian :

- Apabila terjal shoorina. proses maka segera
wwport ke lealer.

®

Siapkan box untuk WIP OK hasil

proses

Perhatian :

| Konisi box bersih dan kering

| Penempatan past idak melebibi

batas maksimal box

- Pastikan tidak ada bendalain di dalam box
Perlenghapan ¢

- Box

Pelindung Telinga

Siapkan nampan merah untuk
menyimpan part NG dan nampan
kuning untuk menyimpan part

[Perhatian :

- Kondisi nampan bersih dan kering
- Pastikan tidak. ada bends lain di dalasm nanpal

d

wepalr Perlengkapan : Sepatu Safety
|- Nanzpan Merah dan Nampan Kuning
K Perhatian :
Tulis nomor part, nama part, jenis -Jika ada part NG, tulis nana past, nomor
proses, lot tanggal produksi dan | A I
& jumlah produk pada - Lapoarkan lemuan part NG ke leader
label. Verivikasi ke QC kemudian
letakan WIP pada box hasil RaNatpe Utamakan
produksi - Bolpoint Keselamatan Kerja
|- Label OK
Operator Control |
Item Check Inspection time pic_|
Vidiial selama proses. Operator]
Awal , Tengah, Akhirproses| _Qac
By Dimensi_|Awal , Tengah, Akhirproses| Qc
Dibuat Diperiksa_| Disetujul

Gambar 4.3 Instruksi proses stamping
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Dari data di atas dapat di lihat intruksi kerja pada proses stamping terdiri dari 5

tahapan.

a. Siapkan dies dan material kemudian setting pada mesin

b. Lakukan trial dan verifikasi hasil trial ke bagian QC. Judgement OK, lanjut

proses Judgement NG, lapor ke leader

c. Siapkan box untuk WIP OK hasil proses

d. Siapkan nampan merah untuk menyimpan part NG dan nampan kuning

untuk menyimpan part repair
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e. Tulis nomor part, nama part, jenis proses, lot tanggal produksi dan jumlah
produk pada label. Verifikasi ke QC kemudian letakan WIP pada box hasil
produk

3. Instruksi Proses Barrel

—p— T
INSTRUKSI KERJA ‘
——— ‘
Evest \

i i PROSES BAREL i ‘
RO e

R e ; o B Sl
eewplais orammpaag s

e i et e Y

R e s o

5 Pt yang wadeh & b pindhbs b b yong s & gk

o mOCEDLRE ANTRATION | ALAT
Terhatian | i
4 ? Terd sl wtetan beberie
= Pk Ak kg

' Siaphan mesin barel [——

et

N Tt
o ) oty
Sarung Tangsn
o

®

Pelindung Telings
Lakukan proses dan verifikasl | !
hasil proses ke bagian QC.
Judgement OK, lanjut sortly
Judgement NG, barel ulang

'
'
.
s Letakan label “BELUM SORTIR" e s
setelah proses barel pacs bot Periemghapan |
Labet e e

- . Waadin buis hereh dat beving
o s part 1kah wiehs
Siapkan box uniuk tempat sesudsh [osarpartioy
s barel Pasthan ki ala bl Ln & dike in
- Perhation

i ' i y

' .y s
i

@6

Operator Control |
hapection time (13
Visual Qperster |
Auhirproses 3 |
oy Dimens ‘ARhir proses a |

Keselamatan Kerjs

Dibust Diperikss | Disetujul

Gambar 4.4 Instruksi proses barrel
Dari data di atas dapat di lihat intruksi kerja pada proses barel terdiri dari 4
tahapan.
a. Siapkan mesin barrel
b. Siapkan box untuk tempat sesudah barrel
c. Lakukan proses dan verifikasi hasil proses ke bagian QC. Judgement OK,
lanjut sortir Judgement NG, barel ulang

d. Letakan label "BELUM SORTIR" setelah proses barel pada box
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4.3 Analisis Proses Pembuatan Washer M7
4.3.1 Proses Pemotongan (Shearing)

Dalam pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 9:00
menit, 9:05 menit, dan 9:03 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit
maka setiap angka detik pada hasil pengujian dibagi dengan 60. Proses pengujian
mesin shearing menggunakan 1 roll plate coil. Mesin shearing yang digunakan
memiliki kapasitas pemotongan dengan ketebalan 3 mm. Dan disetiap potongan
memiliki dimensi 22 mm X 1000 mm ketebalan 2,5 mm, pemotongan plate coil
dilakukan oleh 2 orang. Dapat dilihat pada tabel dibawah ini:

Tabel 4.1 Proses pengujian pada mesin shearing

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3
Waktu pengujian | 9 menit 9,08 menit 9,05 menit
Hasil potongan 130 sheet 139 sheet 131 sheet
Asumsi jumlah
produk setiap 48 pcs 48 pcs 48 pcs
potongan
Asumsi jumlah 130 x 48 139 x 48 = 131 x 48
total produk = 6240 pcs 6672 pcs = 6288 pcs
Ke‘fplft?n 6240 _ . |6672_ ., 6288
produksi - = — = =
(pcs/menit) 9 9,08 9,05

Dari data di atas pengujian 1 menjadi acuan pengujian ke 2 dan 3, dari data
pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2
yaitu 734 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 693 pcs/menit, selisih 41
pcs/menit.

Dari data pengujian ke 3 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan

pengujian ke 3 yaitu 694 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 693 pcs/menit,
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selisih 1 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat dilihat bahwa kecepatan rata-rata
pengujian 1, 2, dan 3 adalah.

693+ 734 +694 2121

= = 707 pcs/menit

3 3 pes/

740

730 34
= 720 / \
é 710 B '/ — \‘ =707
3 700 / N\
& 690 0@3 N 694

680

670

1 2 3

== Pengujian == Rata-rata

Gambar 4.5 Grafik rata-rata mesin shearing
Dari grafik di atas terlihat bahwa pada pengujian ke 1 mempunyai kecepatan

paling rendah dibandingkan pengujian ke 2 dan ke 3 di karenakan pengujian ke 1,

mengalami problem dimana plat tidak terputus melaikan bengkok.

Gambar 4.6 Proses pemotongan plate coil

4.3.2 Proses Stamping
Dalam pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 3:00
menit, 3:08 menit, dan 3:20 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit

maka setiap angka detik dibagi dengan 60. Proses produksi menggunakan mesin
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stamping 45 ton, setiap pengujian menggunakan 3 potongan dengan dimensi plate
coil 22 mm x 1000 mm ketebalan 2,5 mm, dan memiliki berat perpotong nya
0.420 kg, dilakukan oleh 1 orang. Dapat dilihat pada tabel dibawah ini:

Tabel 4.2 Proses pengujian pada mesin stamping

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3
Waktu pengujian 3 menit 3,13 menit 3,33 menit
Asumsi jumlah
produk 144 pcs 144 pcs 144 pcs
Kecepatan 144 144 144
produksi —— =148 = 46 = 43,2
(pcs/menit) 3 313 3,33

Dari data di atas pengujian 1 menjadi acuan pengujian ke 2 dan 3, dari data
pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2
yaitu 46 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 48 pcs/menit, selisih 2
pcs/menit.

Dari data pengujian ke 3 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan
pengujian ke 3 yaitu 43,2 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 48 pcs/menit,
selisih 4,8 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat dilihat bahwa kecepatan rata-rata
pengujian 1, 2, dan 3 adalah.

48 + 46+ 43,2 137,2
3 -3

= 45,7 pcs/menit
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N
[ee]
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46
= \\ W 457

1 2 3

~

pcs/menit
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[$2 Be)

NN
w b
N
Nt
N

== Pengujian == Rata-rata

Gambar 4.7 Grafik rata-rata mesin stamping
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Dari grafik di atas dapat dilihat bahwa kecepatan pada pengujian ke 3
mempunyai kecepatan paling rendah dibadingkan pengujian ke 1 dan ke 2 di

karenakan pengujian ke 3 mengalami problem dimana saat proses blanking

washer tidak putus.

Gambar 4.8 Proses stamping washer M7

4.3.3 Proses Barrel

Dalam pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 49:05
menit, 49:10 menit, dan 49:06 menit, untuk merubah waktu detik menjadi menit
maka setiap waktu detik dibagi dengan 60. Proses barrel yang dilakukan dengan
3 kali disetiap pengujian, dengan berat produk setelah di barel tiap pcs 0,00296 kg
dan setiap 1 kali barrel memiliki berat 12 kg yang dilakukan oleh 1 orang. Dapat
dilihat pada tabel dibawabh ini:

Tabel 4.3 Proses pengujian pada mesi barrel

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3
Waktu pengujian | 49,08 menit 49,16 menit 49,1 menit
Asumsi jumlah
total produk 12162 pes 12162 pes 12162 pes
Ke‘fplft?“ 12162 |12162 __ . 12162 __
produksi = =2477 | —= =247, = 247,
(pcs/menit) 49,08 49,16 49,1

Dari data di atas pengujian 1 menjadi acuan pengujian ke 2 dan 3, dari data

pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2
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yaitu 247,3 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 247,7 pcs/menit, selisih 4
pcs/menit.

Dari data pengujian ke 3 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan
pengujian ke 3 yaitu 247,6 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 247,7
pcs/menit,  selisih 1 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat dilihat bahwa

kecepatan rata-rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah.

2477 + 247,3 + 247,6 _ 742,6
3 3

= 247,5 pcs/menit

«L77 247,6
247,6

2474 ~ 247,5

pcs/menit

=§—Pengujian =fll=Rata-rata

Gambar 4.9 Grafik rata-rata barrel
Dari grafik di atas dapat dilihat bahwa kecepatan pada pengujian ke 2
mempunyai kecepatan paling rendah dibadingkan pengujian ke 1 dan ke 3 di
karenakan pengujian ke 2 mengalami problem pada saat mengeluarkan washer

dari barrel sejumlah washer terjatuh ke lantai.

Gambar 4.10 Proses barrel
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4.3.4 Proses Packing

Dalam pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 3:22
menit, 3:12 menit, dan 3:04 menit, untuk merubah waktu detik menjadi menit
maka setiap waktu detik dibagi dengan 60. Proses packing dilakukan dengan 3
kali disetiap pengujian, dengan berat perkantong plastik 14,8 kg dilakukan oleh 1
orang. Data dilihat pada tabel di bawah ini:

Tabel 4.4 Proses pengujian pada packing

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3
Waktu pengujian 3,36 menit 3,2 menit 3,06 menit
Asumsi jumlah
produk dalam 3 15000 pcs 15000 pcs 15000 pcs
kantong plastik
Kecepatan
memacking dalam 3 15000 _ 15000 _ 15000 _
kantong plastik 336 4464 3,2 4687 3,06 4901
(pcs/menit)

Dari data di atas pengujian 1 menjadi acuan pengujian ke 2 dan 3, dari data
pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2
yaitu 4687 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 4464 pcs/menit, selisih 223
pcs/menit.

Dari data pengujian ke 3 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan
pengujian ke 3 yaitu 4901 pcs/menit sedangkan pengujian ke 1 yaitu 4464
pcs/menit,

selisth 437 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat dilihat bahwa

kecepatan rata-rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah.

4464 + 4687 + 4901 _ 14052
3 3

= 4684 pcs/menit
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Gambar 4.11 Grafik rata-rata packing
Dari grafik di atas dapat di simpulkan bahwa kecepatan pada pengujian ke 1
mempunyai kecepatan paling rendah dibadingkan pengujian ke 2 dan ke 3 di

karenakan pengujian ke 1 mengalami problem pada saat membuka plastik melekat

karena bertumpuk.

4.4 Rekap Data

Dari hasil data di atas maka dapat dilihat hasil kecepatan rata-rata datanya

pada tabel dibawah ini:



Tabel 4.5 Rekap data kecepatan produksi

Kecepatan rata-rata produksi
Proses .
(pcs/menit)
Shearing 707
Stamping 45,7
Barrel 247.,5
Packing 4684
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Dari data tabel di atas maka dapat dilihat bahwa kecepatan rata-rata pada

setiap proses shearing, stamping, barrel, dan packing memiliki selisih yang

sangat jauh, untuk mengetahui proses mana yang memiliki kecepatan tertinggi

maka proses packing menjadi acuan untuk menentukan proses mana yang lebih

cepat.

5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500
0

pcs/menit

4684

/07

[ 157

Shearing Stamping

M Rata-rata

Packing

Gambar 4.13 Grafik kecepatan rata-rata shearing, stamping, barrel, dan packing

Dari grafik diatas maka dapat dilihat bahwa proses packing memiliki

kecepatan paling cepat dibandingkan dengan proses shearing, stamping dan

barrel, untuk mengimbangi kecepatan packing maka masing-masing proses

membutuhkan waktu yang lebih lama.
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Contoh:

Pada proses packing memiliki kecepatan 4684 pcs/menit, stamping 45,7
pcs/menit, berapa waktu yang dibutuhkan untuk mengimbangi kecepatan packing?
Jawab:

1 jam = 60 menit

s = jarak, v = kecepatan

Diketahui: s = 4684, v =457

Ditanya: waktu t.

s_468t o
= 45,7 = menil

02 _
60 _ /lam

Jadi, waktu yang dibutuhkan untuk mengimbangi kecepatan packing adalah 1,7

jam atau 102 kali lebih lama dari pada proses Packing.



BAB V

PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dari data di atas maka dapat di simpulkan bahwa:

1. Kecepatan rata-rata pada setiap proses produksi Mesin shearing 707 pcs/menit,
mesin stamping 45,7 pcs/menit, mesin barrel 247,5 pcs/menit, dan packing
4684 pcs/menit.

2. Tahapan yang terjadi in-efisiensi produksi yaitu pada mesin stamping dengan

kecepatan 45,7 pcs/menit dan barrel dengan kecepatan 247,5 pcs/menit.

5.2 Saran
Untuk memaksimalkan hasil produksi maka perlu mengimbagi proses
shearing dan packing yaitu dengan menambah jumlah waktu pada proses

stamping dan barrel.
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@E

Sarung Tangan

@

Pelindung Telinga

[}
4 hasil proses ke bagian QC. L._‘_R_._L-' i e
Judgement OK, lanjut sortir
Judgement NG, barel ulang BAREL epioRaess (I eliandae !
: NG ! |SORTIR |
ULANO B i 4
Perhatlun :
- Sefeluh proses hurel lewkan label helum sortir Sepatu Safety
% Letakan label "BELUM SORTIR" dis b
setelah proses barel pada box Perlengkopan 1
« Lahel helum sortir
Operator Control
[item Check| hspection time PIC
Visual selamaproses Operatar
Akhirproses Qac
By Dimens|| Akhirproses ac Utamakan
Keselamatan Kerja
Dibuat Diperiksa Disetujui




Lampiran A.2 : Formulir Kesediaan Pembimbing dan Judul Tugas Akhir

i

3] POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA 0.3 Tk M

PENGAJUAN KESEDIAAN PEMBIMBING DAN JUDUL TUGAS AKHIR

Kami yang bertanda tangan dibawah ini :

No NIDN/NUPN Nama (lengkap dengan gelar) Keterangan
1 0623127906 Nur Aidi Ariyanto, M.T Pembimbing I
2 0608058601 M. Khumaidi Usman, M.Eng Pembimbing II

Menyatakan BERSEDIA membimbing Tugas Akhir mahasiswa berikut :

NAMA “Nopan Wahyu Pinanggih
NIM 120020019
Produk Tugas Akhir

Judul Tugas Akhir * Analisis Proses Produksi Washer M7 Dengan Bahan Baku Plate Coil

Sesuai dengan waktu yang telah disepakati, Tugas Akhir dilaksanakan mulai bulan
Maret tahun 2023 sampai dengan pelaksanaan Sidang Tugas Akhir bulan

Juni tahun 2023
Tegal, | Maret 2023
Pembimbing | Pembimbing 1
(Nur Aidi Ariyanto, M.T) (M. Khumaidi Usman, M Eng)
° JI Mataram No 9 Kota Tegal 52143, Jawa Tengah, Indonesia a mesn@poltebtegal ac 4

= (0283)352000 &5 ponertegal ac



Lampiran A.3 : Lembar Pembimbingan Tugas Akhir

LEMBAR PEMBIMBINGAN TUGAS AKHIR

NAMA : MOPO(\ Wwakyu finangoin

NIM - o609

Produk Tugas Akhir washer 1

Judul Tugas Akhir : E oS\ g sges ﬁﬁ“!f‘ wasuer M3 ‘@ﬂ;\ Lakan qu-.u
Plate CoiL

PROGRAM STUDI DIII TEKNIK MESIN
POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA
2023
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Rekap Pembimbingan Penyusunan Laporan Tugas Akhir

h Nama * | Nur Aidi Ariyanto, M.T
PEMBIMBING 1
NIDN/NUPN ' 10623127906
No Han Tanggal Uraian Tanda tangan
Ul komis | ¢1-04-to1s gabl ferulison  Menggunakon <9{
1 ® Kea, én Judut
: Ko to kanan ki, c{an le
2 | Senin 032-07-9073 ﬂaL I Cpos di cek log!
3 Eaj, LT/ Ifata afng J: Mv'f\'nglcqq
Jenin  [l0-07-101¢ Cek feprua @/
Bai ¥ Taner di pajiken
' Jurmat 2l -0f-1013 <g
BQL.Y Sitag d° Lhat pader prerdey
3 |Sewn wW-01- 923 Q{
FPt  Buat mecm {ecara
| Pobu | 24-0t-212 [fingkas. @/
7 | fabu 16-2—201.! ’&:rna:, d buat dengan (€ yong <Q{
§ama O@Van laroran
8
Fobu  |26-0F-2028 | Jec (a,,om,, QZ
9
10

34




Rekap Pembimbingan Penyusunan Laporan Tugas Akhir

e Nama * | M.Khumaidi Usman, M Eng .

NIDN/NUPN * 10608058601 il

No Han Tanggal Uraian Tanda tangan
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