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ABSTRAK 

Pengertian dari proses stamping adalah proses penempaan yaitu proses 

pembentukan bahan baku logam yang dipanaskan dengan suhu tinggi lalu 

dipress atau dengan cara memberikan gaya tekan dan laju pembebanan 

tertentu, untuk menghasilkan produk setengah jadi. Proses blanking adalah 

proses pemotongan lembaran logam dengan dies sebagai cetakan dan ditekan 

dengan hidrolik pada mesin press aida dan bagian yang terpisah. Pengertian 

stand tread berfungsi sebagai alas bawah pada standar tengah dan meningkatkat 

kestabilan saat parkir. Tujuan dapat mengetahui berapa waktu yang dibutuhkan 

dalam proses shearing, blanking dies, bending dies, packing. Metode 

pengambilan data yang dilakukan secara langsung di PT. Sadiyah Cahaya 

Logam di antaranya sebagai berikut. Data waktu yang dibutuhkan untuk 

memotong plate sheet dengan dimensi 90mm × 1220mm. Data waktu yang 

dibutuhkan untuk memproduksi stand tread pada proses blanking dies. Dari 

data di atas dapat disimpulkan bahwa kecepatan rata-rata proses produksi 

mesin shearing, mesin stamping blanking dies, mesin stamping bending dies 

dan proses packing adalah: mesin Shearing 984, mesin stamping Blanking dies 

41,6, mesin stamping Bending dies 22,2, Packing 191. Pada tahapan yang 

terjadi in-efesiensi produksi yaitu pada proses stamping blanking dies 41,6 pcs 

/ menit dan proses stamping bending dies 22,2 pcs / menit. 

 

Kata kunci :  stand tread, waktu, rata-rata, mesin. 
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ABSTRACT 

The definition of the stamping process is the forging process, which is the 

process of forming metal raw materials that are heated with high temperatures 

and then pressed or by providing a certain compressive force and loading rate, 

to produce semi-finished products. The blanking process is the process of 

cutting sheet metal with dies as molds and pressed with hydraulics on an aida 

press machine and separate parts. The definition of a tread stand serves as a 

bottom pad on the middle standard and increases stability when parking. The 

purpose can find out how much time is needed in the process of shearing, 

blanking dies, bending dies, packing. The method of data collection carried out 

directly at PT. Sadiyah Cahaya Logam includes the following. Data on the time 

required to cut plate sheets with dimensions of 90mm × 1220mm. Data on the 

time required to produce stand tread in the blanking dies process. From the 

data above, it can be concluded that the average speed of the production 

process of shearing machines, stamping blanking dies machines, bending dies 

stamping machines and packing processes are: Shearing machine 984, 

stamping machine Blanking dies 41.6, stamping machine Bending dies 22.2, 

Packing 191. At the stage that occurs production inefficiency, namely in the 

stamping blanking dies process 41.6 pcs / minute and the stamping bending 

dies process 22.2 pcs / minute. 

 

Keywords : stand tread, time, average, machine 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Mesin press adalah mesin yang digunakan untuk melakukan penekukan, 

pemotongan dan memproduksi plat logam dengan sudut tertentu. Mesin stamping 

press digunakan untuk memproduksi barang-barang sheet metal menggunakan 

satu atau beberapa press dies dengan meletakkan sheet metal atau blank material 

diantara upper dies dan lower dies. Mesin press dan sistem mekanismenya akan 

menggerakkan slide (ram) yang diteruskan ke press dies dan mendorong sheet 

metal sehingga dapat memotong (cutting) serta membentuk (forming) sheet metal 

tersebut sesuai dengan fungsi press dies yang digunakan. Jenis-jenis mesin press 

yang digunakan pada industri yaitu mesin press mekanik (mechanical press), 

mesin press hidrolik (hydraulic press) dan mesin press pneumatic (Tertaroza W.L 

dkk, 2023). 

Proses stamping pada dasarnya proses pengepresan atau proses stamping 

menggunakan teknik tumbukan yaitu dengan menekan atau menumbuk suatu 

material menjadi bentuk yang diinginkan. Pengertian dari proses stamping adalah 

proses tempa atau istilah umum adalah proses penempaan yaitu proses 

pembentukan bahan baku logam yang dipanaskan dengan suhu tinggi lalu dipress 

atau dengan cara memberikan gaya tekan dan laju pembebanan tertentu, untuk 

menghasilkan produk setengah jadi (Sriharti F., dkk 2021). 

Produk reject yaitu produk yang kondisinya rusak, atau tidak memenuhi 

standar mutu yang sudah ditetapkan, dan tidak dapat diperbaiki secara ekonomi 
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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) adalah barang yang rusak (Marsono, 

2019). 

Proses blanking adalah proses pemotongan lembaran logam dengan dies 

sebagai cetakan dan ditekan dengan hidrolik pada mesin press aida dan bagian 

yang terpisah adalah yang digunakan untuk di lanjutkan ke proses selanjutnya 

(Fariz H.E, 2022). Bending adalah suatu proses pembengkokan yang 

menggunakan penekan dan sebuah cetakan (Dies). Proses ini membentuk plat 

yang diletakkan diatas Die lalu ditekan oleh penekan dari atas sehingga 

mendapatkan hasil tekukan yang serupa dengan bentuk Die (Rahmanto, 2013) 

Dengan menggunakan bahan baku plate SPHC (Steel Plate Hot Rolled Coil) 

adalah karbon rendah / dikenal juga sebagai baja hitam dengan JIS G 3131 

(Rochman dkk, 2022). 

Pada umumnya sepeda motor memiliki 2 jenis standar, yakni standar 

samping dan standar tengah. Walaupun fungsi secara umumnya untuk menahan 

atau menyanggah sepeda motor agar tetap berdiri. Namun stand tread bukan 

komponen utama pada standar tengah yakni berfungsi sebagai alas bawah pada 

standar tengah dan membuat shockbreaker lebih awet, memperpanjang usia ban, 

meningkatkat kestabilan saat parkir (Dania N., 2020). 



3 
 

 

Dalam 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) 

Atas pertimbangan di atas maka dibuat laporan Praktik Kerja Lapangan 

yang berjudul “ Analisis proses pembuatan plate stand tread dengan bahan baku 

plate sheet Di PT. Sadiyah Cahaya Logam” 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan Latar Belakang masalah diatas penulis merumuskan masalah 

sebagai berikut : 

1. Berapa kecepatan proses pada produksi part pada setiap tahapanya? 

2. Pada tahapan apa terjadi in-efisiensi produksi? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar pembahasan tidak meluas maka batasan masalah penelitian ini sebagai 

berikut: 

1. Jenis bahan yang digunakan plate sphc dengan ukuran 2,0 mm × 1219 mm 

× 2438 mm 

2. Spesifikasi mesin yang digunakan mesin stamping 60T dan mesin shearing. 

3. Jenis dies yang digunakan blanking dies dan bending dies. 

 

 

1.4 Tujuan 

Tujuan dari penelitian analisis waktu terhadap proses pembuatan stand tread 

dengan bahan baku plate SPHC. 
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1. Untuk mendapatkan rata-rata waktu proses produksi stand tread. 

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

blanking dies, bending dies, packing. 

 

1.5  Manfaat 

Sedangkan penelitian yang diperoleh, diharapkan dapat memberikan 

manfaat sebagai berikut :  

1. Bertambahnya pengetahuan tentang proses blanking dies dan bending dies. 

2. Bertambahnya pengetahuan tentang mesin shearing dan stamping. 

3. Mengetahui waktu proses produksi dari pemotongan dengan bahan baku 

plate sheet. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Dalam Menyusun Laporan Tugas Akhir ini menggunakan sistematika 

sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menerangkan tentang latar belakang, merumuskan masalah, 

tujuan penulisan laporan, waktu penyusunan dan sistematika 

penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 
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Bab ini berisi tentang dasar-dasar teori yang dibutuhkan dalam 

penyusun laporan yaitu yang berkaitan dengan analisis produksi Stand 

thread dengan bahan baku plate sheet. 

 

 

BAB III 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 

proses produksi Stand thread dengan bahan baku plate sheet. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

Dalam bab ini berisi tentang data hasil Analisis proses produksi Stand 

thread dengan bahan baku plate sheet. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini memberikan informasi tentang lembaran, kesimpulan dan 

saran penyusunan. 
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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 (Mukhtar 2019) yang 

mampu memberikan gambaran mengenai hubungan output dan input yang 

digunakan untuk menghasilkan output. 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 
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memperhatikan kondisi perusahaan, sehingga ukuran yang didapat mampu 

memberikan gambaran yang jelas dari tingkat produktivitas perusahaan. 

Tujuan dalam penelitian ini adalah untuk mendapatkan selisih waktu antara 

proses produksi stand tread dan pemotongan plate sheet dimesin shearing. dapat 

mengetahui berapa selisih waktu yang dibutukan dalam proses produksi mesin 

shearing, blanking dies, bending dies, 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 stand tread dan juga tenaga kerja adalah salah satu komponen 

input yang berperan sebagai pengelola sistem menajemen dan bersama mesin 

menjalankan proses produksi.  
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2.2 Material 

Pengertian material adalah bahan baku yang diolah perusahaan industri 

dapat diperoleh dari pembelian lokal, impor atau pengolahan yang dilakukan 

sendiri dan sebagai beberapa bahan yang dijadikan untuk membuat suatu produk 

atau barang jadi yang lebih bermanfaat (Larasaty.N.H., 2018) 

 
Gambar 2.1 Material 

(Gabriel H.,2023) 

2.2.1 Macam-macam Material 

 

1. SPCH 

 

Baja karbon ini sering digunakan pada bidang teknik salah satu jenis baja 

Karbon rendah adalah JIS G 3131 SPHC dipakai dalam bidang otomotif, 

perkapalan, kontruksi dan lainnya. SPHC adalah Steel Plate Hot Rolled Coil, 

dikenal juga sebagai baja hitam. SPHC memiliki kadar karbon lebih tinggi 

daripada SPCC sehingga lebih keras (Widianingrum.H., 2018) 

 
Gambar 2.2 Plate SPHC 

(adisuryasteel.wordpress.com) 
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2. SPCC 

 

SPCC adalah baja lapis yang mengandung logam campuran antara seng dan 

besi. Plate SPCC memiliki karakteristik sangat kuat sehingga tahan terhadap 

gesekan, benturan dan sangat mudah diaplikasikan dalam proses pengelasan 

dan pemotongan. Plate SPCC merupakan jenis plat yang mudah dibentuk dan 

tahan karat (Suryady.S., 2021) 

 
Gambar 2.3 Plate SPCC 

(m.indonetwork.co.id) 

 

2.3 Mesin Shearing 

Mesin potong jenis ini menggunakan sistem hidrolis yang menggunakan 

tenaga power supply tenaga hidrolik. Tenaga hidrolik yang dihasilkan untuk 

memotong adalah pompa hidrolik yang digerakkan oleh motor listrik. Mesin 

potong hidrolik ini dilengkapi dengan program pada panel box control (Sitompul 

I.D., 2017) 

 

 
Gambar 2.4 Mesin Shearing 

(Lausmansah 2023) 

Tabel 2. 1 Spesifikasi Mesin Shearing 

Spesifikasi Mesin Shearing 

Shearing Thickness 6 mm 

Shearing Width 2500 mm 

Number Of Stroke 78 spm 

Motor Power 3 phase 

Overall Dimension 
3130 × 1500 × 

1850mm 

Weight 3300 kg 
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2.3.1 Komponen Mesin Shearing 

1. Machine Frame 

Machine Frame ini dibuat dari material besi cor. Machine Frame berfungsi 

sebagai bingkai atau frame yang menutup dan menggabungkan beberapa 

komponen utama. 

 
Gambar 2.5 Machine Frame 

(Wendy 2023) 

2. 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 

(Sitompul I.D., 2017) 

 
Gambar 2.6 Tool Holder Driving 

 

3. Gear Box 
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Gear Box berfungsi untuk mentransfer daya dari motor penggerak dengan 

induksi tegangan tinggi menuju roda gila dalam kecepatan rendah. 

 
Gambar 2.7 Gear Box 

(Herawati T., 2023) 

4.  Rotary Key 

Rotary Key yang berlokasi di dalam big gear berfungsi sebagai pengunci posisi 

poros. Maka akan membuat rotary key berotasi sebesar 30 derajat dalam posisi 

aktif. Sedangkan ketika elektromagnet tidak bekerja, rotary key akan berada 

pada posisi awal atau posisi siaga. 

 
Gambar 2.8 Rotary Key  
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5. 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 2.9 Brake 

6. Rear Retaining Bracket 

Rear Retaining Bracket adalah komponen yang digunakan untuk 

memposisikan lebar benda kerja menjadi posisi yang tepat untuk dipotong. 

 
Gambar 2.10 Rear Retaning Bracket 
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7. Electric Control Box 

Electric Control Box berfungsi untuk mengatur dan menjalankan proses 

pemotongan. Untuk menyalakan motor, mengatur kecepatan pemotongan, 

menyalakan tombol-tombol elektrik lainnya. 

 
Gambar 2.11 Electric Control Box 

(Anna L.,2023)  

8. 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 2.12 Motor Induksi 

(Robith M., 2023) 
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2.3.2 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 sebagainya (Pebri I., 2016) 

 
Gambar 2.13 Gerinda 

 

2.3.3 Meja Conveyor 

Conveyor merupakan suatu mesin pemindah bahan yang umumnya dipakai 

dalam industri perakitan maupun industri proses untuk mengangkut bahan 

produksi 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 

(Bellanelly 2023) 
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2.4 Mesin Stamping 

Stamping sheet metal adalah proses pencetakan dengan cara dipress 

sehingga menghasilkan bentuk yang sesuai dengan kehendak. Dalam proses 

pembentukannya menggunakan alat yakni stamping press. Stamping press  adalah 

alat yang digunakan untuk menghasilkan part dari lembaran logam dengan 

volume tinggi. Tekanan press memberikan gaya untuk menutup dies dimana 

kedua dies membentuk dan memotong lembaran logam menjadi bagian-bagian 

barang jadi atau part (Sriharti 2021) 

 
Gambar 2.15 Mesin Stamping 

(Heavy A.A., 2023) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 2.2 Spesifikasi Mesin Stamping 

Spesifikasi mesin stamping 

Amada Torc-pac 60 

Capasitas 60 tons 

Stroke 150 mm 

Number Of Stroke 70 spm 

Die Hight 310 mm 

Adjusment 65 mm 

Motor Power 3 phase 
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2.4.1 Komponen Mesin Stamping 

1. Table 

Table merupakan dimana dies akan diletakan. Penempatan dies pada meja 

dilakukan dengan menggunakan peralatan penjepit atau pemegang benda kerja 

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

2022) 

 
Gambar 2.16 Table 

(Anish S., 2023) 

2. Connecting Road 

Connecting rod (batang penghubung) adalah suatu komponen utama mesin 

yang berfungsi untuk menghubungkan piston ke poros engkol dan selanjutnya 

menerima tenaga dari piston yang diperoleh dari pembakaran dan 

meneruskannya ke poros engkol (Abidin Z. dan Rama R.B. 2015) 

 

Gambar 2.17 Connecting Road 
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3. Motor Penggerak 

Berfungsi untuk mengubah energi listrik kedala energi mekanik atau energi 

gerak. Pada bagian inilah sumber penggerak dari mesin stamping. 

 

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 

(Anish S., 2023) 
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5. Spindle 

Merupakan poros utama mesin yang berfungsi untuk memutarkan 

connecting rod pada mesin. 

 
Gambar 2.20 Spindle 

 

6. Balance Cilinder 

Balance cilinder digunakan untuk menyeimbangkan tekanan angin yang 

diperoleh dari kompresor, sistem ini di sebut juga dengan sistem pneumatik. 

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 (Fa Ferdinand P., 2016) 

 
Gambar 2.21 Balance Silinder 
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7. Oil Pump 

Oil pump atau pompa oli merupakan sebuah pompa hidrolis yang digunakan 

untuk memompa oli mesin untuk dinaikkan ke seluruh komponen mesin. 

Pompa ini, bekerja secara rotary yang inputnya berasal dari poros engkol mesin 

(Pramono M.S.A. 2020) 

 

Gambar 2.22 Oil Pump 

(Rakesh S., 2023) 

8. Kompresor 

Kompresor adalah mesin atau alat mekanik yang berfungsi untuk 

meningkatkan tekanan atau memampatkan fluida gas atau udara[2]. Kompresor 

biasanya menggunakan motor listrik, mesin diesel, atau mesin bensin sebagai 

tenaga penggeraknya. Kompresor udara merupakan perangkat yang mengubah 

listrik menjadi energi kinetik dengan mengompresi dan melakukan menekan 

udara, yang menurut perintah (Zakaria F.B dkk. 2020) 

 
Gambar 2.23 Kompresor 

(Fa Ferdinand P., 2016) 

 

 

 



20 
 

 
 

9. Kopling Pneumetik (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 kelembaman 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 (Jack Yang 2023) 

 

Gambar 2.24 Kopling Pneumatik (Clutch Disc) 
 

2.4.2 Press Dies 

Press Dies adalah suatu alat yang memepunyai prinsip kerja penekanan 

dengan melakukan pemotongan, pembentukan,atau gabungan dari keduanya. Alat 

ini ini di gunakan untuk membuat produk secara massal dengan produk Output 

yang sama dalam waktu yang relatif singkat. 

Press Dies dapat di klasifikasikan menjadi beberapa macam menurut proses 

pengerjaan yang dilakukan pada Dies, yaitu (Rahmanto R.H. 2013) 
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1. Blanking dies 

Proses blanking adalah proses pemotongan lembaran logam dengan dies 

sebagai cetakan dan ditekan dengan hidrolik pada mesin press aida dan bagian 

yang terpisah adalah yang digunakan untuk di lanjutkan ke proses selanjutnya. 

Proses blanking ini dikerjakan dengan suatu punch yang menekan benda kerja 

yang berada di die dengan menggunakan gaya tekan dari sebuah mesin 

mekanik/ hidroulik (Fariz H.E. 2022) 

 
Gambar 2.25 Blanking 

(Mani M., 2023) 

2. Bending Dies 

Bending adalah suatu proses pembengkokan yang menggunakan penekan dan 

sebuah cetakan (Dies). Proses ini membentuk plat yang diletakkan diatas Die 

lalu ditekan oleh penekan dari atas sehingga mendapatkan hasil tekukan yang 

serupa dengan bentuk Die. Umumnya die berbentuk V, U, L, dan ada juga 

yang mempunyai bentuk tertentu (Rahmanto R.H. 2013) 

 
Gambar 2.26 Bending 
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3. 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 

(Wibowo H.F., 2013) 

 
Gambar 2.27 Piercing 
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2.4.3 Komponen dies 

1. Upper 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. 

 

Gambar 2.28 Upper Plate 

(Allor P., 2023) 

2. Lower Plate 

Merupakan bagian bawah press dies yang menyangga die, lower holder, dan 

stripper plate. Pada bottom plate dapat diberikan lubang apabila press dies 

tidak menggunakan lower dies shoe. Lubang tersebut jarak dan ukurannya 

bergantung pada spesifikasi mesin yang berfungsi sebagai clamping untuk 

memastikan press dies tidak bergerak selama proses produksi berjalan. 

 

Gambar 2.29 Lower Plate 

(Nanekar S., 2023) 
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3. Punch 

 

Merupakan pisau pemotong atas atau cetakan laki-laki (male) dari press dies 

yang terikat pada upper plate dan terbuat dari material tool steel. Punch harus 

dikeraskan dengan derajat kekerasan antara 58-62 HRc. 

 

Gambar 2.30 Punch 

(Maheshwari V., 2023) 

4. Die 

Merupakan pisau pemotong bagian bawah atau cetakan perempuan (female) 

pada press dies yang terikat pada lower plate dan terbuat dari material tool 

steel. Die harus dikeraskan dengan derajat kekerasan antara 58-62 HRc. 

 

Gambar 2.31 Die 

(Amit 2023) 
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5. Stripper Bolt 

 

Stripper bolt berfungsi sebagai pemegang stripper plate yang bergerak pada 

batas yang sudah ditentukan pada waktu mendesain press dies. Batas 

pergerakan pada stripper bolt dipengaruhi oleh kekuatan spring yang 

digunakan untuk menggerakkan stripper plate. Stripper bolt mempunyai 

ukuran standar dan terbuat dari bahan baja karbon. 

 

Gambar 2.32 Stripper Bolt 

(Shabbir M., 2023) 

6. Spring 

Merupakan komponen standar yang fungsinya sebagai penggerak stripper 

plate, ejector pin dan guide lifter. Kekuatan spring yang digunakan ditentukan 

dari besar tonase mesin yang dipengaruhi dari jenis produk yang akan 

diproduksi. 

 
Gambar 2.33 Spring 

 (Puri S., 2023) 
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7. Shank 

Terpasang pada top 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 

(Kannan S., 2023) 

8. Guide 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 

press dies. Persamaan untuk mendapatkan diameter guide pin dan guide bush 

menggunakan persamaan euler dengan kondisi jepit-jepit. 
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Gambar 2.35 Guide 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 waste atau produk jadi apabila terikat pada punch atau die. 

Mekanisme stripper plate menggunakan spring. 

 
Gambar 2.36 Stripper Plate 

(Poorna C., 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)  
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2.5 Barrel 

Barrel adalah suatu mesin yang dapat digunakan untuk membersihkan 

komponen dari oli, gram, dan mereduksi diameter komponen yang menggunakan 

pasir silica dan ridoline. Komponen yang digunakan barrel adalah bush, pin, OLP 

(outler kink plate) dan ILP (inner link plate) dari komponen Stand Tread (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 proses quality control memiliki toleransi dan setiap toleransi 

memiliki ukuran yang berbeda – beda menyesuaikan dengan part yang akan 

diproduksi diantaranya sebagai berikut : 
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Gambar 2.39 Quality control 

 

Tabel 2.3 Quality control 

Insp Item Standart Insp Equipment 

Jarak 41                ±0.5 H.Gauge 

Jarak 11.9             ±0.5 H.Gauge 

Jarak R11.1          ±1.0 R.Gauge 

Jarak 3.2               ±0.2 H.Gauge 

Jarak 29.6             ±0.5 H.Gauge 

 

2.7 Packing 

Packing adalah suatu proses dilakukan oleh pekerja untuk pengemasan 

Stand Tread 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 : 3.090 kg 

Jadi untuk satu kantong plastik memiliki = 100 pcs 
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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 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 (Deni A. 2019) Jenis-jenis sarung tangan bisa dilihat pada 

gambar di bawah : 
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a. Sarung tangan kulit 

Sarung tangan kulit, sarung tangan jenis ini melindungi tangan dari 

permukaan benda yang kasar. 

 
Gambar 2.41 Sarung tangan kulit 

(Deni A. 2019) 

b. Sarung tangan karet 

Sarung tangan karet, melindungi saat bekerja disekitar arus listrik.  

 
Gambar 2.42 sarung tangan karet 
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c. Sarung tangan (padded cloth) 

Sarung tangan padded cloth, melindungi tangan dari ujung yang tajam, 

pecahan gelas, kotoran dan vibrasi. 

 
Gambar 2.43 Sarung tangan (padded cloth) 

 

 

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 (Deni 

2019) 

a. Sepatu karet 

Sepatu karet (safety boots), berfungsi sebagai alat pelindung kaki saat 

bekerja ditempat yang becek maupun berlumpur. 
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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) 

 

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 wearpack 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 
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lainnya. Dengan wearpack ini, para pekerja dapat merasa nyaman dan tetap 

tampil profesional di tempat kerja (Deni 2019) 

 
Gambar 2.46 Wearpack kemeja 

 

b. Baju tahan api (Wearpack Fire Retardant) 

Baju tahan api memberikan perlindungan maksimal terhadap risiko 

kebakaran dan kecelakaan akibat panas, dan dapat meminimalisir risiko 

terbakarnya pakaian saat terkena api atau suhu panas yang tinggi. 

 
Gambar 2.47 Baju tahan api 

 

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 (Deni 2019) 

a. Kacamata safety bening 
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Kacamata yang bening memberikan perlindungan standar dari benda yang 

melayang ke mata. 

 
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. 

 
Gambar 2.49 Kacamata goggles 

 

c. Pelindung wajah (face shields / face screens) 

Digunakan sebagai kacamata sekunder atau tambahan. Sehingga dapat 

melindungi wajah secara keseluruhan. Benda ini melindungi dari serpihan 

benda yang besar, debu, dan partikel kecil lainnya. 
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Gambar 2.50 Pelindung wajah (face shields / face screens) 

 

5. Pelindung telinga 

Pelindung telinga (tutup telinga) berfungsi untuk menyerap suara frekuensi 

tinggi, Pada pemakaian waktu yg 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 (Deni 2019) 

a. Ear plug 

Ear plug merupakan alat untuk menyumbat atau penutup telinga yang 

bertujuan melindungi dan mengurangi tingkat kebisingan yang masuk ke 

telinga. 

 
Gambar 2.51 Ear plug 

b. Ear muff 

Ear muff adalah pelindung telinga yang menutupi semua bagian telinga. 
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Gambar 2.52 Ear muff 
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BAB III 

METODE PENELITIAN  

 

3.1 Diagram Alur Penelitian 

 

  
Mulai 

Studi Pustaka 

Persiapan Alat Dan Bahan 

Analisis proses produksi Stand tread menggunakan 

bahan baku plate sheet dengan tahapan 

Shearing, Stamping dengan Blanking dies, Bending 

dies dan Packing. 

 

Kesimpulan Dan Saran 

Selesai 

Gambar 3.1 Diagram metode penelitian 

Hasil dan pembahasan 



40 
 

 
 

3.2 Alat Dan Bahan 

 

Alat yang digunakan dalam proses pembuatan Stand Tread di antaranya 

sebagai berikut : 

1. Alat 

a.  Mesin Shearing 

Berfungsi sebagai pemotong plate sheet sebelum memasuki pada proses 

blanking dies dan bending dies dengan sesuai ukuran. 

 
Gambar 3.2 Mesin shearing 

 

b. Mesin Stamping  

Mesin untuk memproduksi part stand tread. 

 
Gambar 3.3 Mesin Stamping 
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c. Blanking Dies 

Berfungsi sebagai awal proses pada pembuatan stand stread. 

 
Gambar 3.4 Blanking dies 

 

d. Bending Dies 

Berfungsi untuk melengkungkan plate stand tread yang sudah melalui 

proses blanking dies. 

 
Gambar 3.5 Bending dies 

 

e. Kunci Inggris 

Berfungsi untuk mengencangkan dan mengendorkan baut.. 

 
Gambar 3.6 Kunci inggris 



42 
 

 
 

f. Jangka Sorong 

Berfungsi untuk mengukur diameter Stand tread. 

 
Gambar 3.7 Jangka sorong 

 

g. Pipa Magnet 

Berfungsi untuk mengambil Stand tread dalam proses blanking dies dan 

bending dies. 

 
Gambar 3.8 Pipa magnet 

 

h. Kunci L 

Berfungsi untuk membuka dan mengencangkan baut stopper. 

 
Gambar 3.9 Kunci L 
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i. Palu 

Berfungsi sebagai alat untuk memukul / mendorong stopper. 

 
Gambar 3.10 Palu 

 

j. Kunci Pas 

Berfungsi untuk mengencangkan dan mengendorkan baut pada pengunci 

dies. 

 
Gambar 3.11 Kunci pas 

 

k. Wearpack kemeja 

Berfungsi sebagai pelindung diri saat proses kerja dari cidera ringan / berat. 

 
Gambar 3.12 Wearpack kemeja 
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l. Kacamata bening 

Berfungsi sebagai pelindung mata dari debu dan percikan api pada proses 

pemotongan material. 

 
Gambar 3.13 Kacamata bening 

 

m. Ear muff 

Berfungsi sebagai pelindung telinga dari suara yang ditimbulkan saat proses 

stamping. 

 
Gambar 3.14 Ear muff 
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n. Sepatu safety 

Berfungsi sebagai pelindung kaki agar terhindar dari benda tajam / 

terjatuhan benda, mencegah listrik statis, saat proses shearing dan stamping. 

 
Gambar 3.15 Sepatu safety 

 

o.  Helm safety 

Berfungsi sebagai pelindung kepala dari terjatuhan benda / terbentur benda. 

 
Gambar 3.16 Helm safety 
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p. Sarung tangan 

Berfungsi melindungi tangan dari luka sayatan, tusukan, luka bakar saat 

proses pemotongan material. 

 
Gambar 3.17 Sarung tangan 

 

q. Alat pengukur waktu 

Berfungsi sebagai alat untuk menghitung waktu pada saat produksi. 

 
Gambar 3.18 Handphone 
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2. Bahan 

a. Plate SPHC 

Berfungsi sebagai bahan baku utama pembuatan Stand Tread. 

 
Gambar 3.19 Plate SPHC 

b. Plastik packing 

 

Berfungsi untuk mengemas produk stand tread. 

 

 
Gambar 3.20 Plastik packing 

 

 

3.3 Metode Pengambilan Data 

Metode pengambilan data yang dilakukan secara langsung di PT. Sadiyah 

Cahaya Logam di antaranya sebagai berikut : 

1. Data waktu yang dibutuhkan untuk memotong plate sheet dengan dimensi 

90mm × 1220mm. 

2. Data waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi stand tread pada proses 

blanking dies. 
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3. Data waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi stand tread pada proses 

bending dies. 

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 stopper pada mesin shearing bergeser. mesin stamping 60 ton mengalami 

masalah dimana saat proses blanking stand tread material tersangkut di dies 

sehingga mengakibatkan part NG. Proses bending mengalami masalah dimana 

pada saat bending material kurang tertekuk dan mengakibatkan NG. Dan pada 

proses packing mengalami masalah dimana saat proses packing produksi sedikit. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Penjelasan Produk 

 

Stand tread adalah plate yang terbuat dari bahan logam dengan jenis 

material SPHC-PO dengan tebal 2,0mm berfungsi sebagai alas pada standar 

motor tengah khususnya pada motor honda yakni vario 150 dan genio, salah satu 

komponen pelengkap disepeda motor. Bukan komponen utama, standar memiliki 

fungsi utama yang tak pentingnya yakni menyangga sepeda motor agar tetap bisa 

berdiri saat sedang diparkir, membuat sepeda motor stabil dan tidak mudah jatuh. 

 

 
Gambar 4.1 Stand tread 

 

4.2 Intruksi 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 dan prosedur kerja, secara prinsip instruksi kerja 

menguraikan bagaimana satu langkah dalan suatu prosedur dilakukan proses 

shearing, proses stamping dengan blanking dies dan bending dies. 
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1. Instruksi kerja shearing 

 

 
Gambar 4.2 instruksi kerja mesin shearing 

 

Dari data diatas dapat dilihat instruksi kerja pada proses mesin shearing terdiri 

dari 9 tahapan. 

a. Pastikan ukuran stopper sesuai dengan ukuran yang diminta. 

b. Nyalakan mesin dengan menekan tombol on/off. 

c. Pastikan material yang akan dipotong benar. 

d. Cek hasil part secara visual. 

e. Jika memerlukan pengukuran hubungi quality line. 

f. Jika hasil part sudak OK, lanjutkan untuk memulai proses.  

g. Lakukan pengecekan berkala tiap 100 pcs. 

h. Pisahkan part OK dan skrup. 
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2. Proses Stamping Blanking Dies 

 

 
Gambar 4.3 Instruksi kerja proses blanking dies 

 

Dari data diatas dapat dilihat instruksi kerja pada proses stamping 

menggunakan blanking dies terdiri dari 10 tahapan. 

a. Pastikan perlengkapan safety terpakai. 

b. Pastikan mesin dalam kondisi baik/siap produksi. 

c. Pastikan dies yang terpasang benar dan baik. 

d. Cek kondisi counter mesin berjalan dengan baik. 

e. Siapkan material yang akan diproses. 

f. Ambil material pasangkan pada dies. 

g. Setting material pada stopper. 

h. Lakukan pengecekan diawal proses 5 pcs, check hasilnya secara visual dan 

dimensi oleh QC. 
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i. Lakukan pemeriksaan secara periodik awal, tengan dan akhir proses, jika 

ditemukan hasil ubnormal selama proses segera berhenti dan laporkan pada 

QC. 

j. Simpan part OK dalam box hijau. 

k. Pisahkan part NG dalam box merah. 

3. Proses Stamping Bending Dies 

 
Gambar 4.4 instruki kerja proses bending dies 

 

Dari data diatas dapat dilihat instruksi kerja pada proses stamping 

menggunakan blanking dies terdiri dari 11 tahapan. 

a. Pastikan perlengkapan safety terpakai. 

b. Pastikan mesin dalam kondisi baik/siap produksi. 

c. Pastikan dies yang terpasang benar dan baik. 

d. Cek kondisi counter mesin berjalan dengan baik. 

e. Siapkan material yang akan diproses. 
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f. Ambil material pasangkan pada dies. 

g. Setting material pada stopper. 

h. Lakukan pengecekan diawal proses 5 pcs, check hasilnya secara visual dan 

dimensi oleh QC, jika OK lanjutkan produksi. 

i. Lakukan pemeriksaan secara periodik awal, tengah dan akhir proses, jika 

ditemukan hasil ubnormal selama proses segera berhenti dan laporkan pada 

QC. 

j. Simpan part OK pada box hijau. 

k. Pisahkan part NG pada box merah. 

4.3 Analisis proses pembuatan Stand Tread 

 

4.2.1 Proses Pemotongan (Shearing) 

 

Dalam pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 1:36 

menit, 1:42 menit, dan 1:42 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit 

maka setiap angka detik pada hasil pengujian dibagi dengan 60. Proses pengujian 

mesin shearing menggunakan 1 lembar plate SPHC. Mesin shearing yang 

digunakan memiliki kapasitas pemotongan dengan ketebalan 3,2 mm. Dan 

disetiap potongan memiliki dimensi 90 mm × 1219 mm ketebalan 2,0 mm, 

pemotongan plate SPCC dilakukan oleh 2 orang.  Dapat dilihat pada tabel 

dibawah ini : 
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Tabel 4.1 Pengujian mesin shearing 

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3 

Waktu 

pemotongan 
1,6 menit 1,7 menit 1,7 menit 

Hasil potongan 25 potongan 25 potongan 25 potongan 

Asumsi jumlah 

produk setiap 

potongan 

42 pcs 42 pcs 42 pcs 

Asumsi jumlah 

total produk 
25 × 42 = 1,050 pcs 25 × 42 = 1,050 pcs 

25 × 42 = 1,050 

pcs 

Kecepatan 

produksi 

1,0501,6= 990 pcs/menit 1,0501,7= 981 pcs/menit 1,0501,7= 981 pcs/menit 
 

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

data pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 

2 yaitu 981 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 990 pcs/menit, 

selisih 8 pcs/menit. 

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

pengujian ke 3 yaitu 981 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 990 

pcs/menit,  selisih 9 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat dihitung kecepatan 

rata-rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah: (990 +  981 +  981)3  =  29523 = 984 pcs/menit 
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Gambar 4.5 Grafik pengujian mesin shearing 

 

Dari grafik diatas dapat dijelaskan untuk pengujian pertama dijadikan acuan 

dengan kecepatan produksi 990 pcs/menit, dan kecepatan produksi pengujian 

kedua dan ketiga 981 pcs/menit. Pengaruh turunya grafik pada pengujian kedua 

dan ketiga yaitu menyetel kembali stopper pada mesin shearing. 

   
Gambar 4.6 Pemotongan plate dan hasil pemotongan 
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4.2.2 Proses Produksi (Stamping) 

 

Proses produksi menggunakan mesin stamping 60 ton yang dilakukan 3 

pengujian setiap pengujian menggunakan 3 potongan dengan dimensi plate sheet 

90 mm × 1219 mm ketebalan 2,0 mm, yang dilakukan oleh 1 orang. Pada proses 

pengujian di mesin stamping ada dua tahapan yaitu : 

1. Proses stamping dengan blanking dies 

Pada proses pertama yaitu proses blanking  dengan melakukan 3 pengujian. 

Pada pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 3:30 menit, 3 

menit, dan 3:12 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit maka setiap 

angka detik pada hasil pengujian dibagi dengan 60. Dari data pengujian dapat 

dilihat dari tabel dibawah ini : 

Tabel 4.2 Pengujian proses blanking 

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3 

Waktu 

produksi 
3,5 menit 3 menit 3,2 menit 

Asumsi 

produksi setiap 

3 potongan 

126 potongan 126 potongan 126 potongan 

Kecepatan 

produksi 

1263,5= 41,3 pcs/menit 
1263= 42 pcs/menit 

1263,2= 41,7 pcs/menit 
 

Pada data tabel diatas dapat dijelaskan untuk proses stamping dengan 

blanking dies dilakukan dengan 3 pengujian. Dari data pengujian ke 2 

dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2 yaitu 42 pcs/menit 

sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 41,3 pcs/menit, selisih 0,7 pcs/menit. 

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

pengujian ke 3 yaitu 41,7 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 
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41,3 pcs/menit,  selisih 0,4 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat disimpulkan 

bahwa kecepatan rata-rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah  (41,3 + 42 + 41,7)3 = 1253 = 41,6 pcs/menit 

 
Gambar 4. 7 Grafik pengujian blanking 

Dari grafik diatas terlihat bahwa pada pengujian ke 1 mempunyai kecepatan 

paling rendah dibandingkan pengujian ke 2 dan ke 3 dikarenakan pengujian ke 1 

mengalami masalah dimana plate tidak terputus melainkan bengkok. 

   
Gambar 4.8 Proses blanking dan hasil blanking 
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2. Proses stamping dengan bending dies 

 

Pada proses ke dua yaitu proses bending yaitu meneruskan proses dari part 

yang sudah memasuki proses pertama dengan melakukan 3 kali pengujian. Pada 

pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 5:35 menit, 5:40 

menit, dan 5:43 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit maka setiap 

angka detik pada hasil pengujian dibagi dengan 60. Dari data pengujian dapat 

dilihat dari tabel dibawah ini . 

Tabel 4.3 Pengujian proses stamping dengan bending dies 

Uraian Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3 

Waktu produksi 5,58 menit 5,66 menit 5,71 menit 

Asumsi produksi 

setiap 3 potongan 
126 potongan 126 potongan 126 potongan 

Kecepatan produksi 

1265,58= 22,5 pcs/menit 
1265,66= 22,2 pcs/menit 

1265,71= 22 pcs/menit 
 

Pada data tabel diatas dapat dijelaskan untuk proses stamping dengan 

bending dies dilakukan dengan 3 pengujian . Dari data pengujian ke 2 

dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2 yaitu 22,2 

pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 22,5 pcs/menit, selisih 0,3 

pcs/menit. 

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

pengujian ke 3 yaitu 22 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 22,5 

pcs/menit, selisih 0,5 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat disimpulkan bahwa 

kecepatan rata-rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah  (22,5 + 22,2 + 22)3 = 66,73 = 22,2 pcs/menit 
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Gambar 4.9 Grafik pengujian bending 

 

Dari grafik diatas dapat dijelaskan untuk pengujian pertama dijadikan acuan 

dengan kecepatan produksi 22,5 pcs/menit, dan kecepatan produksi pengujian 

kedua 22,2 pcs/menit, dan ketiga 22 pcs/menit. Pengaruh turunya grafik pada 

pengujian kedua dan ketiga yaitu ada masalah pada pengambilan plate pada box 

dan penempatan part pada cetakan dies. 

   
Gambar 4.10 Proses bending dies dan hasil bending dies 

 

4.2.3 Proses Packing 

 

Proses packing dilakukan dengan 3 pengujian, setiap pengujian melakukan 

3 kali proses packing dengan berat perkantong plastik 30,90 kg dilakukan oleh 

satu orang. Pada pengujian ke 1, 2, dan 3 memiliki durasi waktu masing-masing 
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1:35 menit, 1:33 menit, dan 1:35 menit, untuk merubah angka detik menjadi menit 

maka setiap angka detik pada hasil pengujian dibagi dengan 60. Dari data 

pengujian dapat dilihat dari tabel dibawah ini : 

Tabel 4.4 Pengujian proses packing 

Uraian Pengujian 1 Pegujian 2 Pengujian 3 

Waktu packing 1,58 menit 1,55 menit 1,58 menit 

Asumsi jumlah 

produk dalam 

3 kantong 

plastik 

300 pcs 300 pcs 300 pcs 

Kecepatan 

mempacking 

dalam 3 

kantong plastik 

3001,58= 189,8 pcs/menit 
3001,55= 193,5 pcs/menit 

3001,58= 189,8 pcs/menit 
 

Dari data tabel diatas dapat dijelaskan pada proses packing dilakukan 3 

pengujian dengan setiap 1 pengujian melakukan 3 kali proses packing. Dari data 

pengujian ke 2 dibandingkan dengan pengujian ke 1, kecepatan pengujian ke 2 

yaitu 193,5 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 189,8 pcs/menit, 

selisih 3,7 pcs/menit. 

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

pengujian ke 3 yaitu 189,8 pcs/menit sedangkan kecepatan pengujian ke 1 yaitu 

189,8 pcs/menit. Dari data tabel diatas dapat disimpulkan bahwa kecepatan rata-

rata pengujian 1, 2, dan 3 adalah  (189,8 + 193,5 + 189,8)3 = 573,13 = 191 pcs/menit 
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Gambar 4.11 Grafik pengujian packing 

 

Dari grafik diatas dapat dijelaskan untuk pengujian pertama dijadikan acuan 

dengan kecepatan mempacking 189,8 pcs/menit, dan kecepatan mempacking 

pengujian kedua 193,5 pcs/menit, dan ketiga 189,8 pcs/menit. Pengaruh naiknya 

grafik pada pengujian kedua yaitu tidak ada masalah pada proses mempacking 

atau kesulitan saat pengambilan part pada box. 

 
Gambar 4.12 Hasil packing 

 

4.4 Rekap Data 

Dari hasil data diatas pada setiap proses pengujian di mesin shearing, proses 

pengujian mesin stamping dengan blanking dies, proses pengujian mesin stamping 

dengan bending dies dan packing, maka dapat disimpulkan hasil kecepatan rata-

rata datanya dapat dilihat pada tabel di bawah ini. 
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Tabel 4.5 Rekap data 

Proses 
Kecepatan rata – rata 

produksi (pcs/ menit) 

Shearing 984 

Blanking 41,6 

Bending 22,2 

Packing 191 

 

Dari tabel diatas dapat dijelaskan pada setiap proses pengujian pada proses 

mesin shearing mendapatkan kecepatan rata-rata 984 pcs/menit, pada proses 

stamping dengan blanking dies endapatkan kecepatan rata-rata 41,6 pcs/menit, 

pada proses mesin stamping dengan bending dies mendapatkan 22,2 pcs/menit, 

dan pada proses packing medapatkan 191 pcs/menit. 

 

 
Gambar 4.13 Grafik rata-rata kecepatan proses shearing, blanking dies, bending 

dies, dan packing 
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Dari grafik diatas maka dapat dilihat bahwa proses packing memiliki 

kecepatan paling cepat dibandingkan dengan proses shearing, stamping blanking 

dies dan bending dies, untuk mengimbangi kecepatan packing maka masing-

masing proses membutuhkan waktu yang lebih lama. 

Contoh : 

Pada proses shearing memiliki kecepatan 984 pcs/menit, stamping dengan 

bending dies 22,2 pcs/menit waktu yang dibutuhkan proses stamping dengan 

bending dies untuk mengimbangi kecepatan proses shearing yaitu 

s = jumlah produk, v = kecepatan 

Diketahui : s = 984 pcs, v = 22,2 detik 

Ditanya = waktu t. 

𝑡 =  𝑠𝑣 = 98422,2 = 44,3 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡 

 44,360 = 0,73 jam 

 

Jadi, waktu yang dibutuhkan untuk mengimbangi kecepatan shearing adalah 0,73 

jam atau 44,3 kali lebih lama dari pada proses shearing.
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

1. Dari data diatas maka dapat disimpulkan bahwa kecepatan rata-rata pada setiap 

proses analisis proses produksi mesin shearing, blanking, bending, dan packing 

adalah : Mesin shearing 984 pcs / menit, blanking dies 41,6 pcs / menit, 

bending dies 22,2 pcs / menit, dan packing 191 pcs / menit.  

2. Pada tahapan yang terjadi in-efesiensi produksi yaitu pada proses blanking dies 

41,6 pcs / menit dan proses bending dies 22,2 pcs / menit. 

 

5.2 Saran  

Untuk memaksimalkan hasil produksi maka untuk mengimbangi proses 

shearing dan packing harus menambah jumlah waktu pada proses blanking dies 

dan proses bending dies.  
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