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Abstrak

Press tool merupakan suatu alat yang mempunyaisprirkerja penekanan dengan melakukan
pemotongan, pembentukan atau gabungan dari kedudPgralatan yang digunakan untuk membuat
produk secara masal dengan output yang sama dalaktuwyang relatif singkat. Jenis press tool yang
digunakan dalam analisa dudukan kompresor mesimlipgim ini adalah jenis compound tool. Dudukan
kompresor mesin pendingin merupakan salah satu &nerppada mesin pendingin. Dudukan kompresor
mesin pendingin dibentuk dengan press tool, adao8gs produksi yang mencakup proses blanking,
pierching, deep drawing, bending, embossing. Gaya tyang terbesar terletak pada proses produksi 1
yaitu sebesar 509477,421 N yang membutuhkan messs gapasitas 60 ton. Dudukan kompresor mesin
pendingin ini terbuat dari gulungan pelat dengamgerjaan dingin (SPCC) dengan ketebalan 1 mm.
Dalam produksi dudukan kompresor mesin pendingidiperkirakan terjadi kecacatan sebesar 3% dari
total produksi perhari meliputi benda berkerut mangsobek.

Kata Kunci : “press tool”, “dudukan kompresor mesin pendingirikecacatan”

1. Pendahuluan 2. Metodologi Penelitian Dan Perhitungan

) _ Bahan yang digunakan dalam penelitian ini
Dudukan kompresor juga sebagal penStal%{Halah lembaran pelat dengan dimensi

kompresor,  karena  apabila kompresoLﬁkuran panjang 562 mm, lebar 235 mm, serta

langsung berada dilantai maka akan terjaglé'baI 1 mm. Lembaran pelat yang dipakai
perubahan suhu yang terjadi pada lantai yangi-ian jenis gulungan pelat dengan
menyebabkan kerja kompresor terhambaﬁengerjaan dingin (SPCSteel Plate Cold
Apabila suhu ruangan semakin panas, d%ﬂ)ilea) dengan standart Jepang. SPCC
kompresor berada d Ian.ta| m"’_‘ka, kerJ?lnemiliki tegangan tarik bahan sebesar 270
kompresor akan besar sehingga listrik yand,n?  Alat yang dipergunakan dalam
dikonsumsi lebih  besar. Selam. ke_)”apenelitian ini adalah mesipress dan alat
kompresor terhambat, panas yang dlhasnk%rétak Mesinpress yang digunakan adalah
kompresor akan tersalurkan ke lantai secaf.qin press dengan kapasitas 60 ton.
langsung, apabila lantai tersebut dilapisi OleBengan daya mesin sebesar 5,5 KW.

karpet maka lama kelamaan karpet _terS?bB%llam melaksanakan penyusunan tugas akhir
akan terbakar karena panas yang dlhaSI|kﬂﬂ beberapa metode digunakan penulis

oleh kompresor. Oleh sebab itu O|UOIlea_Halam mengumpulkan data-data antara lain
kompresor sangat diperlukan pada mesg}ebagai berikut:

pendingin karena perannya yang sangan
berarti saat pemakaian mesin pendingipUrvel lapangan

Dudukan kompresor mesin pendingiroUrvei  lapangan  digunakan . untuk
tersebut dapat dibuat menggunakan mesmendapatkan data-data yang diperlukan
pressdengan bantuan alat cetak. dalam penelitian yang diambil dari magang

industri di PT Nagamas Cahaya Sentosa.
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Wawancara Berikut adalah gambaran proses produksi

Wawancara dilakukan dengan operator mes?r?” dudukan kompresor mesin pendingin

press bagiarassemblingdan bagiamuality yang terdapat pada gambar 1.
control di PT Nagamas Cahaya Sentosg
mengenai data kecacatan, cara produkil
dudukan kompresor mesin pendingin.

Studi pustaka

Studi pustaka didapatkan dari buku-buku, ™
jurnal yang berkaitan dengapress tool [Ff o
proses pengerjaapress toal break event B
point, pengendalian mutu untuk dasar dari# S8
perhitungan dan penyusunan penelitian. )é,
Perhitungan gaya yang terjadi pada mesjiis
press pada setiap proses dapat dilihat pad
tabel 1. berikut ini.

"

Gambar 1. Hasil Produksi

Tahel 1. Gava nhada Mesin Press
No. [ ProsesPengerjaan | Gaya [N] \Iumlath}:reriaa.n\JumlahGava[N] . . . .
_ PROSES PENGEPRESAN T Dari gambar 1. hasil produksi kanan ke Kkiri
1. Blzmklmo 315884.88 I 315884.88 . X
T L - Tt merupakan proses produksi dari proses
BTy R ET TR SR pengerjaan  pertama  sampai  proses
e e O [ pengerjaan keenam menggunakan mesin
GAYA TOTAL MESIN I 5604251631
PROSES PENGEPRESAN 11 press
.| Pierching 1 [322503,12 |1 322503,12
7. | Pierching 2 | 5428728 |2 ;ggg;oﬁlggs
TOTAL 5
GAYA STRIPPER (10% x GAYA TOTAL) 33356,0-576 3 Pernbahasan
GAYA TOTAL MESIN IT 366696.6336
Dudukan kompresor mesin pendingin terbuat
PROSES PENGEPRESAN 11T dari gulungan pelat pengerjaan dingB8tgel
8 Embossing 1 6413843 2 12827.686 Pl t C |d C I tBPCC d t b I l
9. Embossing 2 13703,843 1 13703,843 a e o OI e ) engan e a
10. | Embossing 3 12083.843 |2 24167,686 mm Pada awal produksi dibutuhkan
11. | Embossing 4 38813.843 1 38813.843 ) .
12| Doop Deswing T 159605 | Hs8s lembaran pelat dengan ukuran panjang 562
3 eep Drawing 2 4. 2 2232
13, [ Do Draving 3 [11046,739 |3 g mm dan lebar 235 mm untuk rencana produk
3 eep Drawing 4 4867, 2 2 42 . . .
16| Deep Drawing 3 | 5428672 |1 5428,672 dudukan kompresor mesin pendingin. Proses
17. | Decp Drawing 6 | 13633.399 2 27266,798 . . . . .
TOTAL 304835026 produksi dimulai dari proses pertama yaitu
GAYA STRIPPER (10% x GAYA TOTAL) 20483,5026 . . .
GAYA TOTAL MESIN I 225318.5286 proses pembentukan meliputi proseawing
 PROSES PENGEPRESANEY dan prosed®endingserta proses pemotongan
oo 11 2001 berupa pemotongan bagian tepi pelat
T P (blanking. Proses kedua dari lembaran pelat
CAYA TOTAL MESINIV L8GR0.16 hanya berupa proses pemotongan yang
meliputi proses pemotongan tepi pelat
T T T R LT membentuk sebuah polatrignming) dan
2l §§$ﬁg;‘§§ i e prosespierching Proses ketiga dan keempat
S hieeting s 0681 2058 menggunakan  satu alat cetak yang
25 | Bendiog S0k 1 - mempunyai nama prosesstake bending
% x 236,7
L Proses ristake merupakan nama dari proses
] ] ketiga. Prosesristrake sendiri merupakan
PROSES PENGEPRESAN VI . . X K
i }geuggngg valg& H e lanjutan dari prosesdrawing dimana
- S ToraL 36576 material akan mengalami  penekanan
GAYA STRIPPER (10% x GAYA TOTAL) 3657.6 .
_ GAYA TOTAL MESIN VI _ _ [402336 sehingga membentuk suatu kedalaman

tertentu dengan bentuk yang diharapkan.
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Proses keempat ini hanya mengerjakan diari tabel 2. diatas dapat diketahui bahwa
proses vyaitu proses pembentukan berupaoduk cacat yang dihasilkan dalam satu hari
proses bending 90pada bagian tepi yangproduksi adalah 24 produk. Hasil ini
merupakan hasil dari proses trimming padaelebihi kecacatan yang diperkirakan.
proses kedua. Proses kelima menggunakBiamun, tidak semua produk cacat tersebut
alat cetak dengan nama prosp®rching langsung menjadscrap Ada beberapa yang
karena proses kelima hanya ada dua pros#espat diperbaiki misalkan produk cacat
yaitu proses pembentukan berupanding akibat pierching yang gagal. Kata gagal
dan proses pemotongan berupé&rching disini berarti pierching belum seutuhnya
sedangkan prosegierching lebih dominan terpotong, maka produk tersebut dapat
pada proses ini. Proses terakhir pengepresdiperbaiki lagi dengan cara pempgess&n
menggunakan alat cetak dengan nama pros#ang. Tabel kecacatan tersebut dapat dibuat
hemming. Hamming adalah suatu prosesdalam bentuk diagram pareto seperti berikut.
penekukan atau pelipatarbepiding pada

memperoleh suatu produk jadi. Setiap ha
perusahaan diharapkan menghasilkan 8l
unit produk jadi dengan harapan kecacat:
yang dicapai maksimal sebesar 3% pac Permukaan  Produksobek Pelengkungan

setiap hari produksi. Perhitungan kecacat: keriput tepian hasil
tersebut bukan pada setiap prosesnya nam eringhes) o

dihitung akumulasi keseluruhan prosesnya. _

Jadi, untuk menghasilkan 800 unit produk Gambar 2. Diagram Pareto

jadi maksimal produk gagal sebanyak 24 unit _ .
produk. Peneliian  tugas akhir injPar analisa menggunakan diagram pareto

menggunakan analisis dalam waktu lima hafidapatkan bahwa permukaan benda kerja
kerja. Dimana setiap hari kerja menghasilka¥@ng keriput (wringkles) akan menjadi

800 produk yang di dapatkan dari sebudperhatian dalam menganalisa penyebab
perusahaapress tooldi Semarang. kecacatan tersebut. Penyebab kecacatan

dapat berasal dari faktor manusia, mesin,
Tabel 2. Data kecacatan produk dalam bahan, metode, lingkungan dan lain

- 30%
Logy,  —%Kumulatif

- 10%
i 0%

:
-

bagian tepi material untuk memperkual DIAGRAM PARETO
menghilangkan bagian yang tajam sert T
memperbaiki estetika produk tersebut. 15 ‘ > L 0%
Dari produksi dudukan kompresor mesit| ) o0
pendingin terdapat enam proses dimar| . o ;Ei
setiap proses tersebut saling berkaitan unti | - 50%
‘_ - 40%  mEERata-rata
|
\
\

T N - - = =]

limahari kerja sebagainya.
. Fomlsh . . Kecacatan produk yang menghasilkan
o oS e T Harl | Had [Ham] o | % 4 produk keriput disebabkan oleh operator
eeacatan rata kumulatif . .
1 12 |3 |4 |5 yang ceroboh dalam meetting mesin yang
Permukaan mengakibatkan punch dan die tidak pas

1| keriput B9 (7] 5 |8 8450 50%

(vinshes) (tidak center) yang mengakibatkan clearance

ST T T punch juga tidak center. Selain itu, kurang
Pelenghungan seringnya melakukan pelumasan pada punch
3 |tepianbasil | 2 | 5 | 3| 5 | 5| 4 |28 10% dan die yang menyebabkan pengepresan
piercing kurang licin.

Tumlsh | 24| 18| 13 ] 14 [ 15]168) 100

()
(=)

44 1262] 762%
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Selain faktor tersebut benda keriput jugpenyebabnya hanya permukaan yang keriput

dapat disebabkan oleh pelat yang terjepdarena mempunyai presentase kecacatan
punch sehingga terjadi pelekukan di dala%ng paling besar.

punch. Kecacatan juga dapat disebabkan olgp, " i v am BEP dapat dilinat bahwa titik
spring yang kurang kencang Seh'méjgﬁnpas atauBreak Event Pointerdapat pada

stripper plate kurang kuat untuk menahan, .o~ penjualan sebesar 16.029 unit
benda kerja. Bahan yang digunakan har'ﬁ‘oduk '

sesuai dengan perancangan awal vyaitu
menggunakan pelat SPCC dengan ketebal&aran

1 mm. Apabila bahan yang digunakalh,i nenylisan tugas akhir ini, disarankan
memiliki tegangan tarik yang lebih besaﬁgar peneliti selanjutnya dapat:

(lebih “keras) maupun lebih tebal mak . Menganalisa penyebab kecacatan produk
produk yang dihasilkan akan mengalami ¢ lusi lebih b K
keriput dan kecacatan lain. Dari produksi serta solushyang lebih banyax.

dudukan kompresor mesin pendingin da . Variasi ketebalan pelat perlu dilakukan
penjualan produk tersebut dapat dihitung Untuk mendapatkan data-data yang
Break Event Point(BEP) atau titik impas  kemungkinan dapat digunakan.

yang ditunjukkan dengan diagram BEP

berikut ini.
S 6. Daftar Pustaka
Total Pendapatan’
Rgtalbendapatin T . e Anonim. Tanpa TahunDunia Merek 25
i iava Total(Total Cost) .
I . T Ton 45 Ton 60 Ton Daya Mesin Press
Rp240.435.000 [T / . untuk Dijual
f https://indonesian.alibaba.com
2 ;I—'D““hff%‘ Diaksespada 1 Agustus 2018.
| |®5%% | « Charli. Tanpa Tahun. Analisis Hasil
T PemotongarPress ToolPemotongan
_ Strip Plat pada Mesin Tekuk Hidrolik
Gambar 3. Diagram BEP Promecam di Laboratorium

o - Pemesinan. Semarang: Politeknik
Dari diagram BEP tersebut dapat dilihat Negeri Semarang.

bahwa titik impas ataBreak .Event Point | Jutz, Hermann dan Eduard Scharkus.
terdapat pada volume penjualan sebesar 1985. WestermanmTables for The
16.929 unit prod'ulf. Sedangkan dalam bgntuk Metal Trade New Delhi: Wiley
rupiah dapat dihitung dengan mengalikan Eastern Limited.

volume tersebut dengan harga jual sehingga . . . .
. . Khosa, Parmindersingh, Chirag Hiremath,
diperoleh hasil Rp 240.435.000. et al. 2015 Design and

Manufacturing of Progressive Press
Tool. International Journal of
Proses pembuatan dudukan kompresor mesin Advances in Mechanical and Civil
pendingin melalui enam kali pengepresan Engineering Volume 2, Nomer 1,
dengan menggunakan enam alat cetak. Dari Hal 20-22.

proses produksi terdapat kecacatan maksimal Nee, John G.. 201Gundamentals of Tool

sebesar 3% dari produk jadi, sehingga Design Sixth Edition Michigan:
diharapkan hanya ada maksimal 24 produk Society of Manufacturing

cacat. Kecacatan yang dianalisis Engineering.

5. Kesimpulan dan Saran
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