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Abstrak

Permasalahan di departemen Gravity Die Casting plu& potong gate Master Cylinder masih dengan
proses pemotongan yang manual yaitu metode poyamg masih di pegang tangan dan setelah
memotong 40 pcs atau 1 box mesin di matikan unariata part di rak treatment sehingga terdapat lost
time yang berlebih di proses tersebut . Tujuan gaenelitian ini adalah Melakukan optimasi waktu
pemotongan gate master cylinder front KVYG dengambuat simulasi Desain Fixture menggunakan
Solidworks Motion Analysis dengan mekanisme otopramimatik, untuk mereduksi terjadinya lost time
yang dapat meningkatkan produktifiktas dan mempatceycle time proses pemotongan gate master
cylinder front KVYG. Metode perancangan yang didamaadalah metode perancangan Archer yang
terdiri dari Programing, Data collection, AnalysisSynthesis, Development dan Communication.
Pengujian dilakukan dengan membuat beberapa altérrdesain dan parameter-parameter yang
berbeda yang selanjutnya dapat di analisis efidiessain dan menjadi validasi pengujian yang
dilakukan. Hasil yang di peroleh yaitu cycle timenmtongan dapat dipersingkat dari 15 detik/pcs
menjadi 10,5 detik/pcs. Gaya untuk memotong parttyf@ KVYG front sebesar 92,3 x’[N] dan
terdapat 2 pneumatik vyaitu pneumatik cutting ydmgdiameter 13,6 [mm] serta pneumatik tuas
pengungkit (take out) berdiameter 10,3 [mm].

Kata Kunci : “Optimasi”, “Desain fixture”, “Solidworks motion aalysis”.

1. Pendahuluan stabil dalam hal kualitas. Penjagaan kualitas
Gravity Die Castingmerupakan salah satu/an9 St?bﬁl tentunya dmenemlu! dbeperapzat
roses prodii peama yeng berada peTSSSeNn 0 S8 o oo
PT. Chemco Harapan Nusantara Plant oroduk NG (Not Good)atau cacat karena

cikarang, ada beberapapare part yang .
diproduksi menggunakan metodeavity die beberapa kesalahan seperti kesalahan
operator, metode pengerjaan atau proses

casting Gravity die castingadalah metode JUKSi life 1 dari lat
pengecoran yang kompetitif ketika kuantitaBrOAUKs! maupuniife ime dari - peralatan

produksi relatif kecil atau ketika perlakua ang digunakan.

panas diperlukan untuk meningkatkan sif elain dari seg kualltas PT. Chemco
mekanik. (Mishra, et al., 2017). PT. Chemc arapan Nusantara Juga dltuntut_ dalam hal
Harapan Nusa’ntara ’ dituntut _ untyguantitas produk, sehingga manajemen harus

menghasilkan kualitas produk yang Stabi[*?rglsltijksibtearilnp(?avar?mieng?)fggr?l?an Safazggtiiisr;a
banyak parameter yang perlu diperhatika ng adaAutomation(otomasi) adalah suatu

dalam menjaga kestabilan kualitas terseb i
eéknologi dimana proses atau prosedur

dimulai dari komposisi material, proses;.

pengolahan material, prosesasting itu dllakuka_n tanpa atau dengan bantuan

sendiri hingga prosestreatment sampai manuasia (Grover, 2002). thsus untuk

proses quality yang harus tetap terjag proses potong padgate master cy_Ilnder type

kualitasnya baik secara visual maupun seca YG proses pemotongan masih tergolong

sifat mekaniknya untuk menjaga kepuas anual yaitu dengan memegang danga_n_
angan saat proses pemotongan dan proses ini

customer. Syarat yang ditetapkan oleh 4
customer harus Zero defect maka PT. me_ma_lkan Waku.J yang relatif Iam_a karena
jadinya lost time Data yang diperoleh

Chemco Harapan Nusantara terus berupa .
P P enunjukkan untuk waktu pemotongan 40

dengan melakukamonitoringsecara berkala dierluk Kiu rata-rata 10 it d
dan ketat untuk setiap produknya agar selafifS diperiukan waktu rata-rata menit dan
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terdapatost timeproses 2,5 menit per 40 pcgproses pemotongamgate master cylinder

sehingga kapasitas produksi kurang optimédont KVYGmasih dilakukan manual dengan

yaitu 772 pcs/shift dari yang di targetkariangan.

yaitu 1200pcs/shift.Lost timeyang terjadi di Fixture adalah Alat mekanis yang kuat dan
proses ini merupakan salah satu akibat dd&@aku yang menempel pada mesin dan
pemotongan gate master cylinderyang memungkinkan stok untuk meluncur saat
kurang efisien maka dengan merencanakaipegang dengan kuat memungkinkan

desain alat bantu pemotongan yang dapa¢nempatan, penunjang dan penjepitan yang
menggantikan proses pemotongamudah, cepat dan konsisten akurat, kosong

sebelumnya. Hal yang melatarbelakanderhadapcutting tool dan hasil pemesinan
pembahasan permasalahan tersebut karemeng lebih cepat dan akurat dengan kualitas
adanya beberapa hal yang perlu adanyang konsisten, kemampuan fungsional
optimasi di proses potong khususnya pros€dbouhenidi, 2014). Prinsip dasar dari alat
potong Gate Master Cylinder front KVYG bantu pemoto ngargate master cylinder
yang masih manual seperti pada gambar 1.Xront KVYG ini menggunakan prinsipnier

Kekurangan pada proses potong manugdcriprocatingdengan menggunakan lintasan

yaitu: linier guideway untuk lintasan maju

1. Terjadinyalost timeproses penataan yangnundurnya. Fixture di gerakkan oleh
mengakibatkan proses potong terhenBneumatik yang ada di pangkal proses
berbanding lurus dengan waktu penataanpotong, pneumantik mendapaupply dari

. Kurang adanyaafetypada operator. udara yang sudah ada di sub potoBgmi-

. Terjadinyalost timeproses penataan yangautomaticdi dapatkan dari pemasanganit
mengakibatkan proses potong terhensiwitch yang ada di awal dan akhir proses
berbanding lurus dengan waktu penataanmaju mundur dan proses kerja di awali

4. Kurangnya kualitas potong yang didengan menekan tombol On. Mekanisme

hasilkan (sering kali operator memotongemi-automatioyang akan digunakan mampu
gate tidak tegak lurus dan terjadiver meningkatakan efisiensi waktu pemotongan
cutting) hal ini sering terjadi produk NG. gate master cylinder front KVY@&engan

5. Kurangnya produktivitas hasil potongcycle time lebih cepat, karena mekanisme

sesuai data ada. seperti ini dapat bekerja secara terus-menerus
atau kontinyu. Tujuan dari penelitian ini
adalah melakukan optimasi waktu
pemotongan gate master cylinder front

KVYG dengan membuat simulasi Desain
Fixture menggunakanSolidworks Motion

Analysis dengan mekanisme otomasi

pneumatik, untuk meminimasi terjadinlgest

wWN

hY P time yang dapat meningkatkan produktifiktas
Gambar 1. Proses Potong ManualGate dan mempercepat cycle time proses
MC KVYG front pemotongan gate master cylinder front

Simulasi DesainFixture pemotongangate KVYG

master cylinder front KVYGnenggunakan

Solidworks Motion Analysisdiharapakan 2. Metode Penelitian

dapat menjadi salah satu solusi perancangan

alat bantu pemotongagate master cylinder Fishbone Diagrandikenal sebagai Diagram

front KVYG untuk meminimalisir atau Ishikawa. Itu mendapat nama dari bentuknya,
menghilangkan lost time yang dapat yang dalam bentuk kerangka ikan. Itu dibuat
meningkatkan produktifiktas danoleh Profesor Kaoru Ishikawa, yang
mempercepatycle timeproses.Cycle time memelopori proses manajemen mutu di
sebelumnya yang kurang efektif karen&awasaki Shipyards pada 1960-an. Diagram
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tulang ikan juga dikenal sebagai diagraiTahapan ini yang menjadi dasar dan acuan
sebab-akibat. Ini membantu untulpenelitian ini dengan mencari literatur-
menunjukkan korelasi antara efek daliteratur seperti yang ada dibawah ini:
beberapa penyebab yang terjadi. Diagraa. Dasar perancangan

tulang ikan menunjukkan kemungkinatb. Dasar komponefixture

penyebab peristiwa tertentu atau masalah. c. Dasar perhitungan

juga menggambarkan kemungkina
penyebab masalah tertentu dengan menyo
dan menghubungkan setiap penyeb:Proses Perancangan merupakan aktivitas
menggunakan skema klasifikasi. Secaberupa gambaran mengenai perancangan-
umum, ini adalah analisis dari dampak yarperancangan dalam pembuatafixture
menyebabkan hasil tertentu mengamepemotongan gate Master cylinder front
fenomena (Dimas, 2016). KVYGdengan meliputi tahapan-tahapan yang
Berdasarkan analisis penyebab masalada dibawah ini:

tertinggi dapat diketahui dengan adanya. Sketsa

langkah-langkah perbaikan menggunakeb. Penentuan mekanisme dan komponen
aspek-aspelcause & effectdiagram Fish c¢. 3D model

BoneDiagram), sebagai berikut; 2.4. Penguijian

2.3. Perancangan

Identiikasi Ferancngan Proses Pengujian merupakan salah satu
Gz SEET e proses terakhir yang ada pada penelitian ini,
fenfngenen pengujian ini mengacu pada perhitungan-
Pengunpuian dta Design 3D mode perhitungan yang sudah dilakukan dan
simulasi yang sudah di sesuai. Pengujian
B R tersebut meliputi:
Dasar perhitungan a. Simulasi

Simulasi

Desar erancangan e b. Perh?tungan kapa_s_itas _pr_o_duksi _
Dasar Konpern Perhingan spesifas c. Perhitungan spesifikasi silinder pneumatik
. s Pengujian  dilakukan dengan simulasi
solidworks dengamput data waktu yang di

peroleh dari estimasi proses potong

Studi pustaka Pengujian

fixture

Gambar 2 Fishbone Diagram sebelumnya yaitu menghilangkan proses
. penataan pada proses yang menjadi sumber
2.1. Identifikasi lost time sebesar 5 detik/pcs dan

Proses identifikasi mecangkup permasalah mengahasilkan waktu proses keseluruhan 15
yang terjadi paddine produksi khususnya detik/pcs, hal ini menjadi acuan dalamput
sub potong Master Cylinder front type Waktu proses improvment pada solidworks
KVYG, pengambilan beberapa data sepe motion analysisOutputyang dihasilkan pada
data produkspart Master Cylinder front type simulasi ini berupa waktu yang yang sudah di
KVYG cycle timeproses potong, spesifikas kalkulasi setiap proses menjadi 10 detik/pcs.
material, spesifikasi mesin potong dan sket Pengujian ini menjadi suatu validitas dari
part Master Cylinder front type KVY@ang perancangafixture pemotongamgate Master
dilakukan melalui beberapa tahapan sepeCylinder front KVYG.

dibawah ini: 2.4.Flow Procces Penelitian
a. Observasi _ . . : ,
b. Pengupulan data Metodologi penelitian yang di mulai 'darl

) tanggal 06 November 2017- 27 Januari 2018
2.2. Studi pustaka di PT. Chemco Harapan Nusantara cikarang

Mencari jurnal — jurnal dasar perhitungarfkhususnya pada departemddravity Die
untuk menunjang analisa yang dilakukan da@astingpada saat kuliah magang industri dan
mendukung penyelesaian masalah yang adi#lanjutkan atau di perdalam pada laporan
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skripsi dari 05 Februari 2018— 27 Juli 2018Jan validasi dalam proses perancangan dalam
Metodologi berdasarkaflow prosesuntuk langkah pengujian. Seperti data produesit
dapat menganalisa perancangdfixture Master Cylinder front type KVY,@ycle time
cutting Gate Master Cylinder type KVYQGoroses  potong, spesifikasi  material,
front dengan Solidwork Motion Analysis spesifikasi mesin potong dan sketpart
dengan 7 tahapan prosesFlow proses Master Cylinder front type KVYG.

penelitianditunjukkan oleh gambar 3.1. 2.7. Sketsa desairrixture dan mekanisme

gerak
Proses sketsa desain Fixture dimulai dari
data-data observasi mengenzrt Master

Cylinder front type KVYGdan di sketsa

- ﬁ&%m untuk mendapatkan ukuraifrixture yang
A akan dirancang. Dilanjutkan  dengan
menentukan mekanisme geralEixture
SEETSLDLEN O dengan memanfaatkan gerak pneumatik yang
linier untuk proses pemotonggate Master
Cylinder front type KVYGang efisien dan
ergonomis.

2.8. Desain3D model denganSolidworks
Proses desain 3D model dengan

L A
: PENGUMPULAN DATA

L]
DESIGN 3D MODEL
:_in
SOLDWORKS MOTION g
ANALYSIS
PENETUAN CYCLE TIME
SHAULATION

1

o CYCLE TIME TioaK menggunakasoftware Solidwokmerupakan
' tindak lanjut sketsa dan penentuan
A mekanisme gerak dari desain yang di
wionst rencanakan, desaBD modeltersebut dapat

' di analisa gerak dacycle timemenggunakan

FiNISH Solidworks motion analysis.

Gambar 3. DiagramFlow Process , . ,
2.9. Solidworks motion analysis

2.5. Identifikasi masalah Simulasi gerak yang akan diciptakan adalah

Khusus untuk proses potong padgmte Sebuah gerak animasi yang terdapat dalam
master cylinder type KVYG proses fitur motion study Dalamfitur motion study
pemotongan masih tergolong manual dgterdapat 2 menu pilihan, yaitu animation dan
proses ini memakan waktu yang relatif lammotion basi¢ dalam desain yang akan
dengan data yang diperoleh menunjukkedilakukan, disini - menggunakan pilihan
untuk waktu pemotongan 40 pcs diperlukamotion study (animationgnimasi ini sendiri
waktu rata-rata 10 menit dan terdapast dimaksudkan untuk memperlihatkan cara
time proses 2,5 menit per 40 pcs sehingcgkeriaFixture Cutting gate Master Cylinder
kapasitas produksi kurang optimhbst time front type KVYG.

yang terjadi di proses ini merupakan sala2 10. Penentuarcycle time proses

satu akibat dari metode pemotonggate
master cylinderyang kurang efisien maka
dengan merencanakan desain alat ba
pemotongan Yyang dapat menggantik
metode pemotongan sebelumnya.

Setelah melakukan desain dan menganalisa
ada software Solidworks motion analysis
dan menyelaraskan mekanisme yang sudah
direncanakan pada tahap sebelumnya harus
dapat menentukamycle time proses yang
2.6. Pengumpulan data diharapkan. Penentuancycle time ini

Proses pencarian data-data yang berkaitBfrdasarkan —dengan parameter-parameter
dengan permasalahan yang ada dimana d4f'9 sudah ada di harapkan mendapatkan
yang didapat akan dijadikan sebagai acuh&§¢ndekatan simulasi yang efisien.
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2.11. Validasi linier pada proses potong dengan
ri’gengandalkan kerja pneumatik, pada proses

Proses validasi di dapatkan dari hasil anali
erja operator akan meletakkan atau

pada solidwork motion analysislan cycle K t padixt q
time yang di tentukan. Selain dari yang g[hemasangkan part padaxture yang ada

atas didapatkan dari perhitungan-perhitung%‘?n akan menekan tombol ON pada awal

: . - kah kerja. Jika sudah terjadi proses
yang sudah dilakukan seperti perhitunga ng )
gaya potong, estimasi produktifitashear potong dan proses sudah seldsaiure akan

. ) : embali pada posisi semula dengan part yang
f;reensjnjgﬁg la?r?;gltungan perhitungan yané‘iudah selesai di potong, maka operator akan

mengambil secara manual part tersebut dan
akan di tata pada rak treatment. Proses

tersebut akan di kerjakan secara berulang-
3.1. Alternatif Desain ulang.

Pembuatan desain alat tidak lepas dak Kekurangan _ ,
pembuatan alternatif desain pada umumnya & Peéngambilan part hasil masih manual.
pembuatannya melalui beberapa b. Tidak adanya langkah kerja yang di
pertimbangan faktor keunggulan ataupun  lakukan secara bersamaan untuk
kelemahan pada alternatif desain yang sudah Mmenguranglost time. ,
direncanakan. Selain hal tersebut diatas harusC: Proses kerja yang kurang prakis.

juga mempertimbangankan faktor ergonomi€) Kelebihan

fungsional, biaya, kekuatan mekanisme kerja & Biaya lebih murah. _

dan safety Alternatif desain yang telah P- Tingkat keamanan operator baik. -
dibuat akan dijelaskan sistem kerja serta C- Pergerakafrixture pada lintasan baik
kelebihan dan  kekurangannya, yang karena menggunakainier guideway.
selanjutnya desain dengan pembobotialternatif Desain 2

desain (nilai tertinggi) yang akan dipilih dar [
akan dianalisis lebih lanjut. Kesimpulan dal
hasil penilaian yang dilakukan dapa
dipergunakan untuk memperbaiki desai
awal, sehingga mendapatkan desain ya
proporsionnal menurut fungsi, kekuatar
ergonomissafetydancost.

3. Hasil Dan Pembahasan

— Roller penekan part

Tuas pengunghkit

Alternatif Desain 1 o s Preumatik tuas

I pengunghkit
[ E———— Gambar 5. Desain Alternatif 2Fixture gate
MC Front KVYG

Prinsip kerja

Prinsip kerja dari alternatif desain 2 ini

hampir sama dengan alternatif desain 1
hanya saja pada desain ini sudah
menggunakan pengambilan part secara
otomatis yang dapat menjadikan desain ini
lebih efisien dan lebih efektif dibandingkan

dengan alternatif desain 1. Desain ini tidak
Prinsip kerja menggunakanlinier guideway malainkan

Pada alternatif desain 1 ini terdapat bagiaf?énggunakan lintasan sliding ~ dalam
bagian terdiri dari silinder pneumatiknier ~movement Fixture pergerakan tetap sama

bearing, Fixture, cutter, safety covefan dengap desain lain pada proses polak-balik
roller penekanpart. mekanisme kerja yang PadaFixture menggunakan pneumatik.

Gambar 4. Desain Alternatif 1Fixture gate
MC Front KVYG
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1) Kekurangan 3.2. Pembobotan Desain

a. Tidak adanya langkah kerja yang dj

lakukan secara bersamaan untu
menguranglost time.

ari beberapa alternatif desain akan dipilih
Iternatif desain yang dianggap memenuhi
. . aspek fungsi, ergonomis, biaykonstruksi,
E' l\BAig;ZT;gttiﬂixr:;gurang maksimal. kekuatan dan safety Langkah untuk
d. Mekanisme dan kontruksi desain rumit.lm_'\mlal'fjln daan pemilihan sebagai berikut :

2 Kelebihan Tabel 1. Bobot Penilaian (Nigel, 2000)

a. Pengambilan part hasil sudah otomatigkriteria.___ A B C D E  JumlahBobot

b. Proses kerja yang praktis. girg?;omi: % 10 o(,)s5 85 c1),5 g %,%22
c. Tidak terjadi lost time penataan part. Konstruks 05 05 0 0 05 15 0,015
— Safety 05 0 05 0 0 1 0,01
Jumlah nilai kriteria 10 0,01

3.3. Penilaian Alternatif Desain

~ Roller penekan part =
| Tuas pengunghir

Setelah melakukan proses pembobotan dari
. beberapa desain dengan masing-masing
Frro S e : : aspek maka selanjutnya akan dilakukan

' e penilaian pada masing-masing desain. Dalam

memberikan penilaian pada setiap alternatif

Poer ONOFF | Liner bearins | ot 2 desain di perlukan skala nilai untuk
Gambar 6. Desain Alternatif 3Fixture gate menentukan berapa nilai dari setiap aspek
MC Front KVYG yang ada pada alternatif desain tersebut. Pada

tabel 5.2 berikut akan di jelaskan batasan

_ _ _ atau skala penilaian pada masing-masing
Pada alternatif desain 3 mekamisme kergjternatif desain.

tersebut sama dengan memanfaatkan atau . . .
menggunakan gerak bolak-balik dari sisterh@P€l 2. Penilaian Masing - Masing
kerja pneumatik dari melihat proses yang Alternatif Desain

telah ada (prinsip dasar sama dengan Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif 3
aternatif desain sebelum-sebelumnya), yaitwriteria Bobot "Skor Nilai  Skor Nilai Skor  Nilai

Prinsip kerja

i (k) (n) (u) m () (n) ()
dengan menghilangkan kontak Iangsung\ 002 80 16 80 16 s0 1is
operator dengan benda/part. Saat pros g 002 80 16 90 18 90 18

i i C 0,015 90 1,35 70 1,05 80 1,35
pemotongan dan menghilangkdost time © e e
yang terjadi saat prosesrangdpenataan di e 0001 70 07 8 08 90 09
rak treatmentdikarenakan pada saat akhi.Jumiah o 1 869

proses potong pengambilan part hasffeterangan o
menggunakan sistem otomatis tidak |ad§ = presentase pembobotan dari setiap aspek
manual guna  memaksimalkan  dan  (dari100) _ _
meningkatan produktivitas di sub-potong. N = kualitas nilai dari setiap alternatif desain

1) Kekurangan (dari10) _ _
a. Biaya relatif tinggi. u = nilai akhir dari setiap alternatif desain = k
b. Mekanisme dan kontruksi desain rumit. XN /100
2) Kelebihan Rating : 100 = Sangat mudah
a. Pengambilan part hasil sudah otomatis. 90 = Mudah
b. Proses kerja yang praktis. 80 = Sedang
c. Tidak terjadi lost time penataan part. 70 = Sulit

d. Tingkat keamanan operator baik.
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Cara sederhana untuk melakukan ini adal&6. Perencanaan Silinder Pneumatik
dengan mempertimbangkan daftar urutan- Fixture

peringkat seolah-olah tujuan ditempatkap,
dalam posisi yang relatif penting, atau nilai
pada skala, katakanlah, 1 hingga 10 atau
hingga 100 (Nigel, 2000).

erancangan ukuran silindeutting yang
bgrfungsi menarik atau mendoromgxture
pada proses potong berdasarkan gaya potong
yang dibutuhkan untuk memotongart
: o Master Cylinder type KVYGPerhitungan
3.4. Desain Terpilin besar bebarFixture yang akan digerakkan
Berdasarkan pembobotan di atas makfieh silinder pneumatik menggunakan
menurut teori (Nigel. 2000 : 155) dapat dsofwaresolidworksdengan analisigvaluate
pilih atau terpilih alternatif desain 3 yangmass propertiesberdasarkan jenis material
proporsional berdasarkan aspek-aspek yaggitu AISI 1045 dan ukuran dimensi benda
sudah di tentukan. kerja. Hasil dari analisisevaluate mass
= propertiesper komponen akan mendapatkan
berat dan massa total yang akan digunakan
untuk menghitung diameter silinder yang

e g . .
Softy cover [ ooz _ sesuai agar dapat mendordingure dengan
< W’ ~MERRE maksimal.
Tabel 3. Berat Komponen yang digerakkan
Fiwre R . Pneumatik Fixture
X - "N Kompenei Tamlah  Maieal  Massa BtV
(gr) F=gr.107°
MMMMMMM x9817%
| —— ‘_' =5 ) 1 e 1 AISI 1045 139288 136641528
Power ON/OFF Linier bearing Lneumatk fuag \/ﬂy
I pengungkit N
Gambar 7. Desain terpl'lh Fixture gate MC 2 1 AISI 1045 594592  58.3294752
Front KVYG N

3 4 AC2B 1606.76 157623156

3.5. Perhitungan Gaya Pemotongan Ee/i

Berdasarkan Persamaan untuk mengetahui *__ - oo %) resenne
gaya penggergajian yang bekerja pada proses — _
potonggate MC frontKVYG dapat dihitung Berdasarkan analisis yang telah dilakukan

F. sebagai berikut: yaitu menghitung gaya penggergajian dan
GAC2B =235 [MPa]Material properties) berat komponen, besarnya gaya dorong (F)
= 235 x10¢ [Pa] silinder (iston) pneumatik dapat dihitung
= 235 x10° [N/m?] dengan menggunakan Persamaan (2.2).
d =25 [mm] Fpiston=Fec +F
= 25 x10~* [m?] =9400 N +87,7 N
1 = 0,8x%0 =9487,7 N
Fe = apowe. K (N) Diameter silinder minimal yang didapat
Fr = ap.we-k (N) digunakan  untuk  mendorong  piston
= 25 mm x 2 mm .z X 235 Mpa pneumatik agar dapat mendordipdure dan
= 9400 [N] part MC Front KVYG dapat dihitung

Berdasarkan analisis yang dilakukan maka [neng%unakan Persamaan (2.7).
dapat di ketahui besarnya gaya penggergaji; ¢° =z

F. = 9400 [N]. Gaya penggerajian ini di Berdasarkan  perhitungan yang telah
butuhkan untuk menghitung gaya dorong dilakukan, besarnya,kon adalah 9487,7 N.
silinder pneumatik. Apabila data ini dimasukkan kedalam

Persamaan 2.7 maka :
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_ [sx7 [m?3 dan untuk menghitung diameter pin

doore “mx P minimal (yang diijinkan) pada perhitungan
_ [EEmEI berikutnya.
TX F0DDDD [—] -
A ] A =:D?
= 0,131 [m] Dpin = |* LI56 % L0* [mY]
Jbore =131 [mm] pin Y T

Menurut Tabel apabila tekanan pneumatDpin = 0,0126 [m]
yang digunakan adalah 0,7 MPa, makppin =126 [mm]
silinder pneumatik dengan dimensiyd =

140 mm dan dq = 36 mm memiliki gaya
dorong sebesar 10800 N. Silinder pneumat
ini dapat digunakan karena gaya dorong yali
dihasilkan (10800 N) lebih besar dari gay
total yang dibutuhkan untuk melakukan38
proses penggergajian (9487,7 N). e Pengungkit

Tabel 4. Gaya piston silinder berbagai Perancangan untuk silinder pengungkit
ukuran pada tekanan 0,2 — 10 perfungsi untuk mengangkat bebapart

Besarnya diameter pitfixture yang dapat
diketahui dengan perhitungan diatas sebesar
12,6 [mm] yang dapat dikatakan aman untuk
sebuah konstuksi.

Perencanaan Silinder Pneumatik

Mpa Master cylinder yang sudah melalui proses
T T O A P T potong, beban yang ada pada proses
e e L RO L pengungkit atau pengambilan part ada seperti

500 20 Push 190 392 588 784 080 1180 1370 1570 1760 1960 i
Pl 1650 330 495 660 825 990 1160 1320 1490 1650 pada tabel 5.2 di bawah.

63 20 Push 3120 624 936 1250 1560 1870 2180 2300 2810 3120

P M0 50 w0 10 W0 160 160 D0 10 2900 Perhitungan besar beban yang akan di angkat
80 23 Push 3030 1010 1510 2010 2320 3020 3320 4020 4330 3030 Oleh Slllnder pneumatlk adalah

Pull 4540 908 1360 1820 2270 2720 3180 3630 4090 4540

100 30  Push 7850 1570 2360 3140 3930 4710 3300 6280 7070 7850 menggunakansofware SOIidworkS dengan

Pull 7150 1430 2150 2860 3580 4290 5010 5720 6440 TISO

15 36  Push 12300 2460 3690 4320 6130 7380 8610 9840 11100 12300 analisisevaluate mass prOpel’ti%da desain
Pal 11300 2260 3390 4520 5650 6780 7910 9040 120200 11300

140 36  Push 15400 3080 4620 6160 7700 9240 10800 12300 13300 15400 dengan material sesuai yaitu AISI 1045 dan
Pul 14400 2880 4320 5760 7200 8640 10100 11300 13000 14400 ukuran dimensi benda kerja mendekati

sebenarnya.
3.7. Perhitungan konstruksiFixture Tabel 7. Berat Komponen yang
digerakkan  Pneumatik  Tuas
Pengungkit
No Komponen Jumlah Material Massa Berat(N)
(g) F=gr107®
xQ.SI%
1 1 AISI 1045 225058 220781898
2 1 ATSI 1045 125612 123223372
= ¥ : 4 AC2B 1606.76  15.7623156
. - = @‘:"\'
Gambar 8. Tegangan geser pilfrixture Cﬂ‘
F Jumlah 511346 501630426
TTa Berdasarkan tabel 7 menghasilkan berat
, fatfr beban keseluruhan yang dapat diangkat oleh
, e pengungkit atau pengamipért after cutting,
_223x10 [N]EJF 87,7141 serta dapat di hitung spesifikasi pneumatik
734,32 x 105 [ N /m’] yang dapat mengangkat part dengan
= 1,256 x10~* [m?] sempurna. Berikut berdasarkan persamaan

Luas area pirixture dapat diketahui dengan2.4 adalah perhitungan untuk diameter
persamaan (2.4) diatas sebesar 1,256-% silinder pneumatik.
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3.9. Perhitungan Silinder Pengungkit lost time yang terjadi maka waktu proses
selama 4,2 jam, Berdasarkan beber&ys

P T4 time diatas diasumsikantotal lost time
A =2 sebesar  40%. Dengan perhitungan
— S04 [N produktivitas tanpa Fixture seperti dibawah
EOOODD [N/m] ini:
=0,0000833 [mZ] _ waktu efektif bekerja x (100% — lost time)
Hasil dari perhitungan diatas dengan _ rata waktu proses /40pcs
7 jam x 6005
menggunakan persamaan (2.4) maka luas - x 40 pcs
area yang sudah didapatkan *° m‘f’;jcﬁ box
sebesan, 0000833 [m?). = TOmanit /1Box < 10 Pes
252 menit
3.10. Perhitungan Diameter Silinder = 10 menit /1 box © TOPES
Fixture = 25box x 40 pes
Ta= F = 1000 mes
©F YT b. Estimasi Produktivitas Dengan
Dbore =/ =75 MenggunakarfFixture
= [EESAET Data yang diperoleh menunjukkan untuk
N T EDRO0D S waktu produksi 40 pcMaster Cylinder front
=0,0103 [m] KVYG diperlukan waktu rata-rata 7 menit.
Dbore = 10,3 [mm] beberapa lost yang terjadi dalam kegiatan

Berdasarkan hasil perhitungan di ataﬁekerja pada PT. Chemco Harapan
didapatkan diameter silinder pneumatiiike Nusantara, diantaranya:

out  yang di butuhkan untuk dapaty) |stirahat, sholat dan makan 50 menit.
mengangkat part yang mempunyai gaya) Break timelO menit.

sebesar 50,1 [N]adalah 10,3 [mm], namuB) Breafing pagi.

ukuran tersebut tidak ada di pasaran malkd Pembagian APD.

diameter silinder dipilih diameter 10 [mm]5) Cek mesin sesuai SOP.

dan panjangtroke100 [mm]. 6) Proses potong, cek visual, menata part
kedalam rakreatment.

3.11. Estimasi Kapasitas Produksi 7) Waktu ketoilet.

a. Estimasi Produktivitas Tangexture Jika dalam satu hari kerja 8 jam dengan

waktu efektif 7 jam dan dikurangi dengan

Data yang diperoleh menunjukkan untukyst time yang terjadi ( dengan hilangrigat
waktu produksi 40 pcklaster Cylinder front ime saat penataan) maka waktu proses
KVYG diperlukan waktu rata-rata 10 menitggjgma 5,6 jam, Berdasarkan beberiys
beberapa lost yang terjadi dalam kegiatafine diatas diasumsikantotal lost time
bekerja pada PT. Chemco Harapagepesar 20%. Dengan  perhitungan

Nusantara, diantaranya: _ produktivitas dengan menggunaké&ixture
1) Istirahat, sholat dan makan 50 menit. seperti dibawah ini:

2) Break timel0 menit.

3) Breafing pagi. waktu efektif bekerja % (100% — lost time)
4) Pembagian APD. - rata waktu proses 40pcs
5) Cek mesin sesuai SOP. _ 7jem x 80% 40 pes
6) Proses potong, cek visual, menata part 7 menit /1 box P
kedalam rakreatment. _ 2.bjam
. =—— x40 pes
7) Waktu ketoilet. 7 menit /1 box
8) Lost timeproses 2,5 menit per 40 pcs :M X 40 pes
Jika dalam satu hari kerja 8 jam dengan Tmenit [1box
waktu efektif 7 jam dan dikurangi dengari *°P°% * *0Pes  =1920 pes
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3.12Solidworks Mation Analysis

Dibawah ini merupakanpengujian yang -
dilakukan pada mentevent Based Motion ::
Analysis di software Solidworks dengan %
memasukkan parameter waktu dan besarn -
nilai gerakan linear motor. Waktu
pergerakan setiap komponen otomasi yar
telah ditentukan digunakan sebagai inptL
dalam pembuatan simulasi. Output dar ‘
pembuatan simulasi ini yaitu video simulasi Gambar 10 VisualisasiMotion Analysus
dengan pergerakan desain sesuai dengan

perhitungan waktu yang telah ditentukan. Hasil dari beberapa inputan yang di lakukan
Simulasi ini berfungsi untuk membantuadaSolidworks Motion Analysidi dapatkan
dalam memvisualisasikan atalkalkulasi waktu keseluruhan untuk 1 proses
mempresentasikan bagaimana pergerakpamotongan yaitu sebesar 10 detik/pcs
yang melalui pendekatan proses yangepertigambar 11 dibawah ini.

sebenarnya dari desain yang dibuat. Ouput
dari pengujian ini adalah simulasi gerakal
dalam bentuk video dasycle time.

Pengujian  dilakukan dengan simulas
solidworks dengamput data waktu yang di
peroleh dari estimasi proses potong Gambar 11 Output Motion Analysis
sebelumnya vyaitu menghilangkan proses

penataan pada proses yang menjadi sumber

lost time sebesar 5 detik/lpcs danPengujian ini bertujuan mengoptimalkan
mengahasilkan waktu proses keseluruhan ¥&ktu proses pemotongan yang akhirnya
detik/pcs, hal ini menjadi acuan dalamput akan meningkatkan kapasitas produksi
waktu proses improvment pada solidworkgelalui  Simulasi ~ Desain  Fixture
motion analysisOutputyang dihasilkan pada MenggunakanSolidworks Motion Analysis
simulasi ini berupa waktu yang yang sudah dierdasarkan hasil analisis perhitungan yang
kalkulasi setiap proses menjadi 10 detik/pcgli lakukan pada analisis di atas maka di
Pengujian ini menjadi suatu validitas darperoleh perbandingan hasil dari proses
perancangafixture pemotongamate Master Sebelumnya seperti pada tabel 5.6 di bawah.
Cylinder front KVYG.

3.13. Mekanisme KerjaFixture

LN T ICAIEY AR Berikut gambararayout proses manual dan

| Toiki Triggers letions | Tme |A i _
Hame Diesciigition Trigget |1‘|nlllbﬂl\| i ety Taahife Jﬂn"l"\ |\u\|‘1\- Ptabian l\'ml:lri SI:rII [nd prOSeS Otomasl yang dapat menghllangkan
i = - o o j proses penataan sebagai titlost time
T \-j-ru ‘ Es:gtmll.'ﬂ!." o ronge l'“ l;‘ \ tertlnggl dl pI’OSGS pOtOﬂg manual
3 Tai? 5§ Tm | ;:l;wa'uo'v, Coange | (B i LI
o Chick hera fo ace
MESIN POTONG E”EI’?’\"
v ™
PROCESS ‘ C;P \ PROCESS
Gambar 9 Input DataMotion Analys's  Gambar 12 Layout Proses Potong Manual
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Tabel 8 Perbandingan Kapasitas Produksi

MESIN POTONG L‘(";‘"\ o NO Variabel Tanpa Fixture Estimasi Dengan
Fixture
PAR 'y
/- Fhockss \H = ] 1 Rata-rata lost fime proses 5 detik 0 detik
1
RAK TREATMENT | - ;Hilc.\lxj:lffss z Wakty proses 15 detik/pes 10.5 detikpes
(" OP 3 = 3 Kapasitas produlsi 1000 pes/shift 1920 pes/shift

Gambar 13 Layout Proses Perencanaan o ' _ _
Otomasi Produktivitas Akan Lebih Optimal Apabila

Cycle TimeProses Potong Otomatis, Namun

Proses potongpart Master cylinder front Di Perer_manaan_Desain Ini Di Asumsikan
KVYG sesuai SOP yang telah ada dimuldiycle Time Masih Sama Dengan Proses
dari pengecekan visual secara 100% ddtPtong Manual Hanya Saja Proses Otomatis
kemudian di tata di rakeatmentapabila part Masih  Sebatas Menghilangkan  Proses
dinyatakan OK, proses potong manudf€nataan Padsfter Proceed>otong.

dengan cara mengambil part di box yanylakg Dengan Perencanaan Desain Ini Akan
sudah di siapkan di area after proses dan Meningkatnkan Jumlah Target Pencapaian
pegang dengan tangan lalu di potong diarian Dan Peningkatan Intensitas Proses
mesin potong secara manual. Hal ini di ragdotong Yang Di Perencanaan Desain Ini
penulis terlalu bahaya karena operator békan Meningkatkan Produktivitas Sebesar
sentuhan |angsung dengan part_ 90 % Dan Kualitas ProdulPart Master
Berdasarkan beberapa permasalahan diatgylinder FrontKvyg.

memberikan perencanaan desain otomasi

produksi pada pemotongagate Master 4. Kesimpulan

cylinder frontKVYG Di DepartemerGravity  Kesimpulan Dari Analisis “Optimasi Waktu
Die Castinguntuk mengurangi risiko — risiko pemotonganGate Master Cylinder Front
yang mungkin timbul dari proses potonyyg Dengan Simulasi DesainFixture
seperti diatas dan untuk meningkatkayenggunakanSolidworks Motion Analysis
kuantitas part yang telah dipotong. Berikupj pepartement Gravity Die Castirgdustri
adalah konsep desain otomasi produksi pag@ake System Cikarangaitu,

pemotongan pemotongangate  Master 1) Hasil Perancangan Desain DesRirture
cylinder frontkVYGdan cara kerjanya. Gate Master Cylinder Front KvyBengan
Prinsip dasar darFixture ini menggunakan  QOtomasi Pneumatik Dapat Di
prinsip  linier  recriprocating dengan  Rekomendasikan Sebagai Alat Bantu
menggunakan lintasdmier guidewayuntuk  potongPart Master Cylinder Front Kvyg
lintasan maju mundurnya. Fixture di Dan Dapat Di Kembangkan UntuRart
gerakkan oleh Pneumatik yang ada di Mmaster Cylinder Front Typelainnya
pangkal ~ proses potong, pneumantk yang Di Produksi Oleh Pt Chemco
mendapasupplydari udara yang sudah ada Harapan Nusantara.

di sub potong. Otomatisasai di dapatkan dag) Tingkat ~ Produktivitas ~ Berdasarkan
pemasangarimit switch yang ada di awal = Rancangan Estimasi Hasil Proses
dan akhir proses maju mundur dan proses produksi Dari Pemotongan Manual
kerja di awali dengan menekan tombol ON. \enghasilkan Sejumlautput Produksi
Model mekanis maju mundur di asumsi dari aAktyal Rata-Rata 772 Pcs Namun Secara
proses manual yang dapat di kembangkan di Teoritis Rata-Rata 1000 Pcs Setelah
proses Otomasi yang di rencanakan dapat Adanya Perancangan Alat Bantu Potong
meningkatkan produktifitas dan  part Master Cylinder Front Type Kvyg
meningkatkan efisiensi kerja potongateé  Dengan Otomasi PneumatikTingkat
Master cylinder frontKVYG menjadi 10,5  produktivitasnya Naik Menjadi 1920 Pcs
detik/pCS, karena dalam proses Otomasi ini Dan UntukCycle Timd:)emotongan Dapat

dapat menghilangkan waktu yang hilang pipersingkat Dari 15 Detik/Pcs Menjadi
Dengan Rata-Rata 5 Detik/Pcs. 10,5 Detik/Pcs.
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Berdasarkan Analisis Yang Dilakukane
Maka F.= 9400 [N] Dan Gaya Piston

Fpison  Yang Di Butuhkan  Untuk
Memotong Part Mc Type Kvyg Front
Sebesar 9487,7 [N] Dan Terdapat 2
Pneumatik  Yaitu PneumatikFixture
Yang Berdiameter By = 36
[Mm]Serta Pneumatik Tuas Pengungkit
(Take OutBerdiameter 10,3 [Mm].
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