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ABSTRAK

Pada periode 198, dilakukan kaizen pada kelompok kerja Soundboard
Assy departemen Assy-UP di PT. Yamaha Indonesia. Pada bagian Assy-UP
terdapat salah satu proses yaitu moulder backpost. Pada proses moulder backpost
terdapat proses pengangkatan kabinet ke meja moulder yang masih dilakukan
secara manual. Proses pengangkatan membutuhkan 2 orang operator karena berat
kabinet backpost dan jig masing-masing 25 kg dan 35 kg. Dari kondisi saat ini
dilakukan kaizen dengan menambahkan mesin lifter untuk menggantikan peran
operator pada proses pengangkatan kabinet ke meja moulder. Hasil dari perancangan
dan pabrikasi ini adalah memudahkan pekerjaan operator, mengurangi waktu
proses sebanyak 7 detik, dan menambah jumlah produksi perhari menjadi 133
pieces.

Kata Kunci : Kaizen, Moulder, Backpost, Lifter



ABSTRACK

In the 1998 period, kaizen was carried out on the Assy-UP Soundboard
Assy working group at PT. Yamaha Indonesia. In the Assy-UP section there is one
process, namely the backpost moulder. In the backpost molding process, there is a
process of lifting the cabinet to the molding table which is still done manually. The
lifting process requires 2 operators because the backpost and jig cabinet weights
are 12.5 kg and 17.5 kg. From the current condition, kaizen is carried out by
adding a lifter machine to replace the operator's role in the process of lifting the
cabinet to the moulder table. The result of this design and manufacture is to
facilitate the operator's work, reduce processing time by 7 seconds, and increase

the number of production per day to 133 pieces.

Key words: Kaizen, Moulder, Backpost, Lifter
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Divisi Production Engineering bertanggung jawab terhadap Project
Kaizen dari hasil Value Stream Mapping (VSM) di PT.Yamaha Indonesia. Pada
Periode 198 dilakukan Kaizen pada bagian kelompok kerja Soundboard Assy
bagian Assy-UP yaitu pada mesin moulder kabinet backpost.

Kabinet adalah komponen penyusun dalam perakitan piano. Kabinet
yang diproses pada proses moulder adalah kabinet backpost. Backpost yang sudah
diproses selanjutnya digabung dengan kabinet rib dan bridge menjadi soundboard.

Permasalahan pada proses moulder backpost sebelum kaizen adalah
proses pengangkatan jig dan backpost ke meja moulder masih dilakukan secara
manual. Sehingga dibutuhkan modifikasi dengan menambahkan lifter untuk
memudahkan pekerjaan operator dalam pengangkatan backpost.

Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat dijadikan topik tugas akhir
dengan judul “Perancangan dan Pembuatan Lifter Kabinet Backpost pada Mesin
Moulder di Kelompok Kerja Soundboard Assy departemen Assy-UP di PT Yamaha

Indonesia”.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang permasalahan di atas, maka dapat dirumuskan
permasalahan sebagai tugas akhir yaitu :
Bagaimana membuat mesin lifter yang dapat mempermudah pengangkatan jig dan
backpost ke meja moulder pada kelompok kerja Soundboard Assy departemen
Assy-UP di PT. Yamaha Indonesia.

1.3 Batasan Masalah

Adapun batasan masalah yang dibuat pada topik tugas akhir ini adalah :
1. Penelitian dilakukan pada kelompok kerja Soundboard Assy
departemen Assy-UP di PT. Yamaha Indonesia.
2. Desain menggunakan SolidWorks 2016.

3. Perancangan ini tidak membahas mengenai rangkaian pneumatik.

1



1.4 Tujuan Penelitian atau Perancangan

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat, maka tujuan dari
perancangan ini yaitu :
Membuat mesin lifter yang dapat mengangkat jig dan backpost ke meja moulder

pada kelompok kerja Soundboard Assy departemen Assy-UP.

1.5 Manfaat Penelitian atau Perancangan

Adapun manfaat dengan adanya perancangan ini adalah sebagai berikut :
1. Memudahkan proses pengangkatan jig dan backpost pada proses

moulder

2. Menghindarkan operator dari penyakit akibat kerja karena melakukan

proses pengangkatan jig dan backpost berulang-ulang.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika dalam penulisan tugas akhir ini terdiri dari 5 bab yang
bertujuan untuk mempermudah pembahasannya. Bab | memuat latar belakang,
rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian atau perancangan, manfaat
penelitian atau perancangan, dan sistematika penulisan. Bab |1 berisi kajian pustaka
yang memuat teori-teori yang digunakan dalam memecahkan masalah. Bab Il
memuat alur penelitian, alat dan bahan, proses dan hasil pengumpulan data yang
dilakukan, serta tahapan metode yang digunakan. Bab IV membahas mengenai
hasil serta pembahasan dari perancangan yang telah dilakukan. Bab V memuat
kesimpulan berdasarkan pernyataan singkat mengenai hasil perancangan yang

telah dibuat serta memuat saran kedepannya dalam mengembangkan perancangan.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

Pekerja yang ada di suatu pabrik biasanya banyak melakukan sikap dan
posisi kerja yang kurang ergonomis. Hal ini secara sadar ataupun tidak akan
berpengaruh terhadap produktifitas, efesiensi, and efektivitas kerja. Posisi kerja
yang dimaksud seperti postur kerja dengan aktivitas Manual Material
Handling(MMH). Cidera atau kecelakaan yang terjadi akibat aktivitas MMH ini
selain merugikan pekerja juga berdampak buruk bagi kinerja perusahaan yaitu
penurunan produktivitas perusahaan (Hamdy et. al., 2019).

Ada berbagai macam kondisi dalam kegiatan manufaktur yang harus
secara terus menerus diperbaiki untuk mendapatkan efisiensi, salah satunya adalah
masalah pemborosan waktu dalam pengangkutan material. Beberapa faktor yang
berperan di antaranya adalah tidak adanya alat angkut yang tepat (Maeda et. al.,
2000).

Lifter lebih banyak digunakan sebagai peralatan penanganan material di
pabrik-pabrik. Biasanya pengangkat yang digunakan adalah aktuator hidrolik
untuk menopang dan menggerakkan meja kerja karena tingginya tingkat akurasi.
Namun dari segi biaya sistem hidrolik lebih mahal dari pada sistem listrik dan
pneumatik (Abdullah, 2019).

Di PT.Yamaha Indonesia sendiri rata-rata juga menggunakan sistem
pneumatik sebagai sistem bantu dalam proses produksi piano, tentunya bukan suatu
kendala untuk pemasangan, perawatan dan perbaikan nantinya.

Berdasarkan penjelasan di atas, penulis ingin merancang mesin lifter
untuk membantu proses pengangkatan backpost dan jig pada bagian kelompok
kerja Soundboard Assy departemen Assy-Up. Hal ini bertujuan untuk membantu
memudahkan operator dalam melakukan proses pengangkatan dan menurunkan

backpost.

2.2 Dasar Teori
2.2.1 Kaizen

Kaizen merupakan budaya kehidupan yang telah mandarah daging pada

masyarakat Jepang. Kaizen terdiri dari dua kata bahasa Jepang “Kai” artinya
3



perubahan, dan “Zen” artinya baik. Jika keduanya digabungkan maka menjadi

Kaizen. Jadi kaizen dapat diartikan sebagai perubahan kepada arah yang lebih baik.

Kaizen adalah kegiatan sehari-hari yang sederhana, bertujuan untuk
melampui peningkatan produktivitas. Kaizen juga merupakan sebuah proses
apabila dilakukan dengan benar akan ‘“memanusiakan” tempat Kkerja, dan
mengurangi beban kerja yang berlebihan. Prinsip kaizen mengajarkan orang untuk
melakukan percobaan dalam pekerjaannya dengan menggunakan metode-metode
ilmiah, dan bagaimana belajar mengenali serta mengurangi pemborosan dalam

proses kerjanya (Musman, 2019).

Adapun urutan konsep utama dalam Kaizen terdiri dari konsep 5S, PDCA,3M dan
5 W+1 H, berikut penjelasan mengenai konsep dalam Kaizen :

1. Konsep 5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, dan shitsuke)
Seiri (ringkas) memisahkan barang yang diperlukan dan tidak diperlukan,
kemudian singkirkan yang sudah tidak diperlukan. Seiton (rapi) menyusun
barang dengan rapi agar mudah ditemukan. Seiso (resik) mengutamakan
kebersihan dengan menjaga kerapian dan kebersihan. Seiketsu (rawat)
usaha yang dilakukan untuk menjaga 3S yang sebelumnyayaitu Seiri
(ringkas), Seiton (rapi), dan Seiso (resik). Shitsuke (rajin) adalah metode
yang digunakan untuk memotivasi pekerja agar dapat merawat dan
menjaga aktivitas perbaikan dan membuat pekerja taat akan aturan.

2. Konsep 3M (Muda, Mura, dan Muri)
Adanya konsep 3M ini berguna untuk mengurangi banyaknya proses kerja
yang dilakukan, untuk meningkatkan mutu, mempersingkat waktu dan
mencapai kata efisien . Arti dari Muda adalah pengurangan pemborosan
dalam bekerja. Mura adalah pengurangan ketimpangan ketidakmerataan,
dan tidak beraturan dalam bekerja. Sedangkan Muri berarti pengurangan
ketegangan, pembebanan kerja yang berlebih, keterpaksaan, atau
melampaui batas yang diberikan pada sumber daya.

3. Konsep PDCA (Plan, Do, Check, Action)
Adapun pengertian Plan berkaitan dengan target dan apa saja yang
menjadi perumusan rencana untuk mencapai target yang diinginkan. Do

berkaitan dengan penerapan rencana yang telah ditetapkan dari bagian
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manajemen untuk mencapai target. Check adalah proses memastikan dan
memantau apakah penerapan yang dilakukan sesuai dengan rencana.
Action berkaitan dengan standarisasi prosedur agar menghindari terjadi
kesalahan yang sama atau menetapkan sasaran baru lagi perbaikan
berikutnya.
4. Konsep5W+1H

Pola pikir untuk menjalankan PDCA (Plan, Do, Check, Action), pada
Kaizen adalah dengan cara menerapkan teknik bertanya dengan pertanyaan

dasar 5 W + 1 H (what, who, why, where, when dan how)

2.2.2 Perancangan

Perancangan adalah sebuah aktivitas yang mempunyai tujuan untuk
mendesain sistem baru yang dapat menyelesaikan masalah-masalah yang ditemui
yang didapat dari pemilihan alternatif sistem yang terbaik (Ladjamudin 2005).

Dalam hal perancangan suatu peralatan kerja harus berdasarkan data
antropometri dari individu yang akan mengoperasikan alat tersebut. Karena dengan
mengetahui antropometri dari setiap operator/pekerja yang memakainya, hal
tersebut bisa untuk mengurangi tingkat kelelahan, meningkatkan performa pekerja

dan meminimalisir potensi kecelakaan kerja yang bisa terjadi (Pulat, 1992)

2.2.3 Ergonomi

Ergonomi adalah ilmu yang menemukan dan mengumpulkan informasi
tentang tingkah laku, kemampuan, keterbatasan, dan karakteristik manusia untuk
perancangan mesin, peralatan, sistem kerja, dan lingkungan yang lebih produktif,
aman, nyaman, dan efektif bagi penggunanya. Ergonomi merupakan suatu cabang
ilmu yang sistematis yang menggunakan informasi mengenai sifat manusia,
kemampuan manusia, dan keterbatasannya untuk merancang suatu sistem kerja
yang lebih baik agar tujuan yang diinginkan dapat tercapai seperti kerja yang

efektif, aman, dan nyaman (Sutalaksana et.al., 1979).



2.2.4 Kesehatan dan Keselamatan Kerja

Kesehatan dan keselamatan kerja merupakan suatu pemikiran dan upaya
untuk menjamin keutuhan dan kesempurnaan baik jasmani maupun rohani.
Dengan keselamatan dan kesehatan kerja maka para pihak diharapkan tenaga
kerjanya dapat melakukan pekerjaan denga aman dan nyaman serta mencapai

ketahanan fisik, daya kerja, dan tingkat kesehatan yang tinggi (Redjeki, 2016).

2.2.5 Menentukan Cylinder Pneumatic

Prinsip kerja dari sistem pneumatik adalah merubah energi yang terdapat
pada udara bertekanan menjadi energi gerak, baik gerak translasi melalui cylinder
pneumatic , maupun gerak rotasi pada motor pneumatik.

Proses memproduksi udara bertekanan diawali dengan udara dari luar
dengan tekanan 1 atm dihisap compressor selanjutnya ditampung pada tangki
udara, setelah tekanan udara meningkat, pada tekanan tertentu udara dialirkan
melalui kutup-kutup ke aktuator seperti cyilinder pneumatic atau motor pneumatik
(Sumbodo et. al., 2017).

Adapun tahapan yang perlu dilakukan untuk menentukan cyilinder
pneumatic yang akan digunakan pada mesin lifter adalah sebagai berikut.

1. Melakukan pemodelan bentuk dari mesin lifter :

Gambar 2. 1 Gambar Desain Mesin Lifter Saat Mengangkat Beban
2. Menghitung gaya yang diberikan cylinder pneumatic untuk menahan
beban :
eFy=0 (2.1)
eFy=Fy-mg
Dengan :
Fy = Gaya yang bekerja ada sumbuy (N)
m = Massa (kg)



g = Gaya gravitasi (m/s?)
3. Menghitung diameter cylinder yang dibutuhkan untuk menahan beban :

Fs =PsxAs

1
Fs =Psx—nD?
F total
~ P Compressor X %

D2

(2.4)

Dengan :
Fs = Gaya cylinder pneumatic (N)
D = Diameter bore size cylinder pneumatic (m?)

Ps = Tekanan udara dari cylinder pneumatic (N/m?)



BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1  Alur Penelitian
Tahapan-tahapan yang dilakukan dalam melakukan penelitian

digambarkan dalam bentuk diagram alur yang dapat dilihat pada gambar 3.1

leai

Observasi Lapangan
dan Identifikasi
Masalah

Pabrikasi Mesin

Y

Konsep dan
Perancangan Mesin

Uji Coba Mesin

Tidak

Apakah Mesin Sudah Bisa
igunakan dengan baik~

Analisa Material dan
Rencangan Desain
Mesin

Tidak

eSentasi Rencangan Desain
Laporan
Break Down Desain Selesai
Mesin Dalam Bentuk
3d dan 2d

Gambar 3. 2 Diagram alur penelitian

3.2  Alatdan Bahan
Dalam melaksanakan observasi dan desain terdapat peralatan dan bahan
yang digunakan. Berikut adalah peralatan dan bahan yang digunakan :
1. Laptop
Untuk mendesain dengan aplikasi Solidworks 2016 dan mengolah data hasil
observasi di lapangan
2. Kamera Handphone
Untuk keperluan dokumentasi di lapangan
3. Meteran dan Jangka Sorong

Untuk membantu dalam hal pengukuran dimensi kabinet dan layout.
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3.3  Observasi Lapangan dan Pengumpulan Data

Proses observasi lapangan bertujuan untuk mencari dan mengumpulkan
data terkait dengan masalah yang akan diselesaikan. Dari data yang terkumpul
nantinya digunakan untuk menganalisa dan menentukan konsep pemecahan
masalah. Konsep pemecahan masalah yang dirasa sesuai, akan dituangkan dalam

sebuah gambaran desain untuk menyelesaikan masalah tersebut.

3.3.1 Kabinet Kerja dan Ukuran Standar

Kabinet yang diproses mesin moulder pada kelompok kerja Sounboard
Assy departemen Assy-UP adalah backpost. Tipe U1J adalah tipe terbesar yang
diproses pada proses moulder. Backpost tipe UlJ memiliki ukuran panjang, lebar,
dan tinggi masing-masing 1455 mm, 113 mm, dan 125 mm. Dimensi kabinet
menjadi parameter utama dalam pembuatan frame mesin lifter. Frame mesin lifter
harus menyesuaikan dimensi kabinet terbesar agar seluruh tipe kabinet dapat
ditahan dengan baik oleh mesin lifter. Berikut adalah gambar dari kabinet backpost

beserta tabel ukuran dimensi backpost.

Gambar 3. 3 Kabinet Backpost U1J



Tabel 3. 1 Kabinet Backpost

No | Model Panjang | Tinggi
1 | Soundboard b 1 1430 | 1060
2 | Soundboard JU 109 1430 | 1037
3 | Soundboard M2A 1430 | 1037
4 | Soundboard M2L/JZ 1430 | 1037
5 | Soundboard JX 113 1430 | 1060
6 | Soundboardb 2e 1430 | 1060
7 | Soundboard b 3 e 1455 | 1138
8 | Soundboard M30/M3 1455 1081
9 | Soundboard P22 - D 1455 | 1081
10 | Soundboard b 113 1430 | 1060
11 | Soundboard b 121 1455 | 1138
12 | Soundboard U 1JAZ : LZ 1455 | 1138
14 | Soundboard P 116 G 1455 | 1081
15 | Soundboard P 118 GC 1455 | 1081
16 | Soundboard P 121 G 1455 | 1138
17 | Soundboard P 121 GC 1455 | 1138

3.3.2 Layout Kelompok Kerja Soundboard Assy

Kelompok kerja Soundboard Assy terbagi menjadi 3 proses. Proses
tersebut meliputi proses moulder , router, dan juga backpress sounboard. Pada
gambar 3.3 yang dilingkar merah adalah area kerja moulder backpost. Pada area

kerja terdapat space sebesar 2600 mm yang akan digunakan sebagai tempat mesin

lifter. Berikut adalah gambar layout dari bagian Soundboard Assy.

60000458

Won

u
[=]
[n'g

(o}
o

|:BIEUE
Lifter-0

Q
—
L (o>
— Bore (optnur
Preess

o |
L
i

v D
et ~
— 1350 | =
@ older-10 TROES’E'— i Press

s e — =
: %% /%7 %TiiRliz 13208
5 E|33 38 3% Press Prigss| ™ i
‘ Lifter-09
T = — — R — =
= Routerli o)
= Wan ©@
L ' rem ‘ =ﬁ§ == M30 L 59 Repetr By
L J == & @ | g - o
i @-1321 B H I
= s L 1570 | I Router Jig
= ‘ aciRact LX ' Tenpot | Tempat G
: :]: ‘ —Hogh e > © ’:' Houdier %‘Z' 13504 E=
, Board
‘ 2600 m Router i Wan 3 H|oksten-O {
' utJ
‘ b
'
(1)) '_\‘
3 [

Gambar 3. 4 Layout Lantai 3 Bagian Soundboard Assy

3.3.3 Alur Proses Kelompok Kerja Soundboard Assy

1. Proses Uchimawasi
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Pada proses ini kabinet backpost yang telah melewati proses wide sander
selanjutnya di assembly menggunakan driver bor tangan. Setelah dilakukan
pengeboran selanjutnya di assembly dengan menggunakan skrup jenis FHWS
3.5x38 KZ. Sebelum dilakukan pemasangan seluruh lapisan yang akan digabung
terlebih dahulu dilem agar kekuatannya bertambah. Berikut adalah gambar dari

proses uchimawasi.

Gambar 3. 5 Uchimawasi

2. Proses Moulder Backpost

Mesin moulder backpost berfungsi untuk meratakan bagian samping dari
backpost setelah dilakukan Assembly di proses Uchimawasi. Sebelum dilakukan
pemakanan dengan pahat, bagian ujung backpost terlebih dahulu di potong dengan
cutter untuk menghindari patah pada saat dilakukan proses moulder. Pada proses

ini juga terdapat jig yang digunakan sebagai holder dan batas pemakanan sisi

samping dari backpost. Berikut adalah gambar dari proses moulder backpost.

=y W

Gambar 3. 6 Moulder Backpost

3. Proses Router

Proses router adalah proses perataan dan peghalusan bagian permukaan atas
backpost. Proses ini dilakukan oleh 1 orang operator namun pada proses
pengangkatan ke meja dibutuhkan bantuan operator lain untuk memindahkannya.
Pada proses ini mesin yang digunakan adalah mesin hand router. Berikut adalah

gambar dari proses router yang dilakukan.
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Gambar 3. 7 Router

4. Proses Backpress Soundboard

Proses backpress adalah proses pengpressan backpost dengan rib dan
bridge yang sudah di-assembly ke soundboard. Sebelum di masukkan ke mesin
backpress, kabinet terlebih dahulu di lem permukaanya. Mekanisme gerak mesin
backpress sendiri menggunakan cyilinder pneumatic untuk bergerak ke atas dan
bawah. Sementara proses memasukkan dan mengeluarkan kabinet ke dalam mesin

menggunakan sistem conveyor belt.

3.3.4 Data Karyawan Kelompok Kerja Sounboard Assy-UP

Pada bagian Soundboard Assy-UP terdapat 9 operator yang terdiri dari 8
karyawan dan 1 KK / WKK. Berikut adalah tabel karyawan dan masing-masing

tugasnya.
Tabel 3. 2 Pembagian Kerja Kelompok Kerja Soundboard Assy
No | Nama Proses
1 | Dinamika Agusari Setyabudi | Checking backpost
2 | Ridwan Aprilalo Backpress Soundboard
3 | Hari Agustin Backpress Soundboard
4 | Ahmad Maulana Yusuf Router
5 | Rifan Maulana Assidi Router
6 | Haekal Fachreza Perdana Router
7 | Nazar Zarinal Maulana Router
8 | Rizal Setiawan Moulder Backpost
9 | Ahmad Kholison Moulder Backpost
10 | Rendy Router

3.3.5 Flow Process Chart Proses Moulder Backpost

Flow process chart adalah waktu total yang dibutuhkan untuk melakukan

suatu aktivitas produksi untuk 1 kabinet. Berikut adalah tabel flow process chart

proses moulder backpost.
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Tabel 3. 3 Flow Process Chart Aktual

No Isi Pekerjaan | s ‘
Proses Moulder Backpost
1 |Ambil jig backpost 4
2 |Letakkan jig pada moulder 6
3 |Ambil kabinet backpost dan letakkan pada jig 14
4 |Cutter bagian sudut dan sisi backpost 10
5 |Setting kabinet dan jig 57
6 |Proses Moulding 86
7 |Pelepasan kabinet dari jig 26
8 |Letakkan kembali kabinet di rak 14
9 Mengisi dan mengecheck data hasil proses 6
moulder
Total 223

Pada tabel diatas terdapat alur proses dari handling, kerja dan simpan proses
moulder backpost. Waktu total yang dibutuhkan untuk memproses 1 kabinet adalah
223 detik.

3.4 ldentifikasi Masalah

Dari pengamatan yang telah dilakukan di lapangan, mulai dari pengambilan
video proses kerja, wawancara dengan operator dan kepala kelompok bagian
Soundboard Assy UP terkait masalah pada mesin moulder backpost, maka
diperlukan modifikasi atau penambahan lifter untuk membantu proses
pengangkatan kabinet backpost dengan memperhatikan kaidah-kaidah
perancangan mesin dan kondisi area kerja pada bagian tersebut.

3.5 Konsep Desain Lifter Moulder

Berdasarkan observasi yang telah dilakukan di lapangan maka muncul
konsep desain lifter untuk mengangkat kabinet backpost dan jig ke meja moulder.
Adapun kriteria desain yang akan dirancang nantinya sebagai berikut :

1. Alat yang akan dirancang tidak membebani atau mempersulit

pekerjaan operator.

2. Mudah dan cepat dalam pengoperasiannya.

3. Tidak memakan banyak tempat pada bagian Moulder Backpost

4. Alat yang akan dirancang nantinya mampu mengangkat kabinet

backpost dan dengan baik

5. Memperhatikan keamana dan keselamatan kerja

13



BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Perancangan Lifter Moulder Backpost

Perancangan pertama dilakukan dengan mengacu kepada referensi mesin
yang sudah ada yaitu mesin lifter moulder strungback. Mesin ini menggunakan
sistem pneumatik dengan cylinder berdiameter 50 mm dan panjang stroke 400
mm. Roller yang digunakan pada mesin ini berdiameter 70 mm. Mesin ini
memproses soundboard yang telah di press dari proses backpress soundboard.
Berat kabinet dan jig yang diproses mencapai 30 kg. Berikut adalah gambar dari

mesin lifter moulder strungback.

Gambar 4. 1 Refrensi Mesin (Lifter Strungback Moulder)

4.1.1 Perancangan Tahap Pertama Lifter Moulder Backpost

Proses desain frame dari mesin lifter menggunakan fitur structural member
dengan aplikasi Solidworks 2016. Jenis besi yang digunakan adalah besi hollow
40 mm x 40 mm dan besi UNP 40 mm x 100 mm. Pada tahap ini desain hingga
peletakan frame mengikuti refrensi mesin Lifter Moulder Strungback. Cyilinder
pneumatic dan plat yang akan digunakan belum di desain karena masih
membutuhkan diskusi dengan pihak Production Engineering dan bagian Facility
dan Pabrikasi. Berikut adalah gambar desain awal dari mesin lifter moulder

backpost.
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Gambar 4. 2 Desain Awal Lifter Moulder Backpost

4.1.2 Perancangan Tahap Kedua Lifter Moulder Backpost
Hasil diskusi pada perancangan tahap pertama terdapat perbaikan terhadap
desain. Perubahan desain terdapat pada pemindahan posisi sambungan besi UNP

ke ujung frame lifter. Hal ini agar memudahkan proses pengelasan pada
sambungan frame. Berikut adalah hasil gambar desain pada tahap kedua.

C—
Gambar 4. 3 Desain Kedua Lifter Moulder Backpost

4.1.3 Perancangan Tahap Ketiga Lifter Moulder Backpost

Pada tahap ketiga terdapat penambahan roller, cylinder pneumatic, dan
juga engsel yang akan digunakan pada mesin lifter. Jenis roller yang digunakan

pada mesin ini berdiameter 50 mm dengan jumlah 12 pieces. Berikut adalah
gambar desain lifter yang sudah ditambahkan roller.
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Gambar 4. 4 Roller Diameter 50 mm

Penggunaan jenis roller dengan jumlah lebih banyak menghasilkan
kekuatan yang lebih besar dibandingkan dengan kekuataan lifter moulder

strungback yang sudah ada. Hal ini dapat dilihat pada simulasi finite element
sebagai berikut.

mmmmmmm

Gambar 4. 5 Perbandingan Simulasi tegangan yang dihasilkan

Dari tegangan maksimum yang disimulasikan terdapat perbedaan hasil yang
signifikan yaitu 6.22 x 10 berbanding dengan 4.07 x 10%. Hal ini menunjukkan
penggunaan roller diameter 50 mm sebanyak 12 pieces lebih kuat karena

menghasilkan tegangan yang lebih kecil dibandingkan penggunaan roller diameter
70 mm sebanyak 4 pieces.

Pada perancangan ini juga terdapat bagian yang harus diperhatikan yaitu
penggunaan engsel. Penggunaan engsel di desain sebanyak 4 pieces untuk
menghindari kerusakan serta menambah lifetime dari mesin lifter moulder

backpost. Berikut adalah gambar desain dan peletakkan dari engsel.
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Gambar 4. 6 Hinge (Engsel)

Setelah menentukan bentuk desain frame, pemilihan jenis roller, dan
penentuan engsel selanjutnya didapatkan hasil akhir dari desain mesin lifter
moulder backpost seperti gambar berikut.

Gambar 4. 7 Desain Ketiga Lifter Moulder Backpost

4.2  Menentukan Cylinder Pneumatic yang Dibutuhkan

Pada perancangan ini Cylinder Pnenumatic berfungsi sebagai alat bantu
angkat kabinet Backpost dan Jig. Adapun 2 buah cylinder berfungsi untuk menjaga
keseimbangan lifter saat mengangkat beban.

Untuk beban kabinet yang akan diangkat dibagi menjadi 2 titik karena

mesin lifter menggunakan 2 cylinder pneumatic. Berikut adalah tabel yang
menunjukkan beban yang harus diangkat oleh mesin lifter.
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Tabel 4. 1 Berat Beban Keseluruhan

No Nama Part Berat (kg) | Jumlah | Total Berat (kg)

1 Kabinet backpost 25 1 12,5

2 Jig kabinet backpost 35 1 17.5

3 Frame atas 10 1 10

4 Mounting 0,5 2 1

5 Roller 0,8 12 9,6

6 Baut Flat Head + ring 0,2 16 3,2

7 Baut L + ring 0,4 2 0,8

8 Basing Stopper 0,5 10 5
Jumlah 89,6 kg
Beban

Dari data beban keseluruhan diatas selanjutnya ditentukan beban yang

harus ditahan oleh 1 cylinder pneumatic. Beban yang harus ditahan dapat

ditentukan dengan membagi 2 beban total yaitu menjadi 44,8 kg. Selanjutnya

dilakukan perhitungan untuk mengetahui diameter bore size cylinder pneumatic

yang dibutuhkan dengan beberapa tahap. Tahap pertama adalah melakukan

pemodelan bentuk mesin lifter sebagai berikut :

Fs

W=mxg

Gambar 4. 8 Pemodelan Mesin Lifter

Fys

Tahap kedua adalah menghitung gaya yang diberikan cylinder pneumatic
untuk menahan beban :

ekFy
0

m g

448 N = Ray + Fs cos 55°

18

=Ray+Fys-m'g

= Ray + Fs cos 6

(4.1)




448 N = Ray + Fs (0,57) (4.2)

Menghitung gaya dengan perhitungan momen yang bekerja pada mesin

lifter saat menahan beban :

eMa =0 (4.3
0 = Ray (0) - Fs (cos 55 °) (0,725) + 448 (0,725)
0 = -Fs(0,41325) + 448 (0,725)

Fs (0,41325) = 448 (0,725)
Fs = 448(0,725)/ 0,41325
Fs = 785,965

Selanjutnya dilakukan perhitungan untuk mengetahui diameter cylinder
pneumatic yang dibutuhkan untuk menahan beban.

Fs =PsxAs
1
Fs  =Psx—mD?
2 _ Ftotal
D T PC L
ompressor x n
D2 = 785,96 N
400.000N/m2 x 0,786 m
785,96 N
D =3

314400 N/m?

D _ 785,96 N
314400 N/m?

D = ,/0,0025
D =005m
D =50m

Dari hasil perhitungan yang dilakukan maka didapatkan diameter bore size
cylinder pneumatic yang diperlukan untuk menahan beban sebesar 44,8 kg adalah

50 mm.

4.3 Pabrikasi Lifter Moulder Backpost

Setelah dilakukan obeservasi, pengukuran, hingga desain, selanjutnya

dilakukan pabrikasi mesin lifter. Berikut adalah alat dan bahan yang digunakan.
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Besi Hollow 40 mm x 40 mm

Besi U Channel 80 mm x 40 mm
Plat Besi ketebalan 10 mm

Plat Besi ketebalan 15 mm
Pneumatic Cylinder diameter 63 mm
Engsel

Roller Diameter 30 mm

Hand Valve

Las Listrik

© © N o gk~ w DN

4.3.1 Pabrikasi Frame Lifter

Proses pabrikasi dilakukan di PT. Yamaha Indonesia oleh bagian facility
dan pabrikasi. Tahap pengerjaan total dari pabrikasi lifter membutuhkan waktu
sekitar 11 hari. Tahap pertama yang dilakukan adalah pabrikasi frame lifter. Proses

pabrikasi berupa pengelasan besi dan plat yang digunakan menyesuaikan bentuk

desain yang sudah dibuat. Berikut ini adalah gambar proses pabrikasi yang telah

- «18 | &
} ’ |||||‘ ||||| llll

dilakukan.
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Gambar 4. 9 Proses Pengelasan Lifter Moulder Backpost

4.3.2 Pabrikasi Mounting

Mounting dibuat dengan pertimbangan stock material dan juga tingkat

kesulitan pabrikasinya. Berikut ini adalah gambar dari hasil pabrikasi mounting.
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Gambar 4. 11 Mounting Cylinder

4.3.3 Pemasangan Engsel

Jenis engsel yang digunakan pada mesin lifter adalah jenis kodai berbahan
stainless steel dengan ukuran 4x3x2.5 inch. Berikut adalah gambar jenis engsel
yang digunakan pada mesin lifter.

STAINESS STEEL DOOR HINGES

4x3x2.5 4BB
[ "

Gambar 4. 8 Engsel yang digunakan

Engsel mengalami perubahan jumlah penggunaan dari 2 pieces menjadi 4
pieces. Hal ini dilakukan untuk menambah kekuatan dan lifetime dari mesin lifter.

4.3.4 Proses Painting
Proses painting dilakukan oleh tim facility dan pabrikasi setelah seluruh

proses pabrikasi selesai. Proses painting berguna untuk menambah keindahan
21



mesin dan menghindari karat pada mesin. Berikut adalah gambar proses painting

yang dilakukan.

Gambar 4. 9 Proses Painting Lifter Moulder Backpost

4.3.5 Assembly Cylinder Pneumatic pada Mesin Lifter

Cylinder pneumatic yang digunakan pada mesin lifter adalah cylinder
dengan diameter 63 mm. Dari perhitungan yang telah dilakukan maka cylinder
dengan diameter 63 mm mampu mengangkat beban yang tersedia karena memiliki
diameter bore size yang lebih besar dari diameter bore size yang dibutuhkan. Pada
tahap assembly terdapat perubahan letak dari mounting cylinder yang digunakan.
Mounting dipindahkan ke permukaan lantai dengan cara diangkur. Hal ini
bertujuan untuk menyeseuaikan panjang dari cylinder yang digunakan. Perubahan

posisi mounting dapat dilihat pada ilustrasi gambar sebagai berikut.

Gambar 4. 10 Perubahan posisi Mounting Cylinder

Setelah pabrikasi selesai selanjutnya dilakukan trial terlebih dahulu oleh
tim facility dan pabrikasi dengan kabinet yang akan diproses yaitu jig dan
backpost. Hasil trial mesin sudah layak untuk dilakukan pemasangan ke area kerja
setelah dikonsultasikan dengan tim production engineering. Berikut adalah

gambar hasil mesin lifter yang sudah siap dipasang ke meja moulder.
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Gambar 4. 11 Hasil pabrikasi Lifter Moulder Backpost

4.3.6 Pemasangan Mesin Lifter

Pemasangan mesin lifter dilakukan pada hari minggu untuk menghindari
terganggunya proses produksi di sekitar area kerja. Pada area kerja terlebih dahulu
dilakukan penentuan letak hand valve dan sumber angin yang akan digunakan pada
mesin lifter . Sumber angin diambil dari percabangan air gun yang sudah
digunakan pada mesin moulder backpost. Berikut ini adalah kondisi mesin lifter
saat dipasang ke mesin moulder backpost.

Gambar 4. 12 Lifter telah di install ke Moulder Backpost

4.4  Penerapan K3 pada Mesin Lifter

Penerapan K3 pada mesin merupakan salah satu syarat dan kewajiban
sebelum mesin di install. Penerapan K3 pada mesin lifter dapat dilihat pada
gambar berikut :
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Gambar 4. 13 Penerapan Prinsip K3 pada Mesin Lifter

Pada gambar diatas terlihat terdapat rambu kuning hitam yang berguna
untuk menghindari operator dari bahaya terjepit saat mesin bergerak. Selanjutnya
pada bagian bawah terdapat stopper kabinet berupa plat yang sudah di fillet

terlebih dahulu untuk menghindari dari bahaya luka saat operator berjalan.

|
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Gambar 4. 14 Penerapan Prinsip K3 pada Mesin Lifter

Pada gambar diatas dapat dilihat posisi check valve dipasang jauh dari
area rambu hitam kuning. Hal ini agar operator terhindar dari bahaya terjepit saat

memutar tuas check valve.

4.5 Perbandingan Usaha yang Dibutuhkan Sebelum dan

Sesudah Penggunaan lifter

Proses pengangkatan kabinet backpost dan jig ke meja moulder sebelum
adanya lifter membutuhkan usaha yang cukup besar. Hal tersebut dapat dilihat
dari ketinggian antara lantai dengan meja moulder. Perbedaan ketinggian tersebut

dapat dilihat pada ilustrasi gambar berikut.
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910 mm

Gambar 4. 19 Perbedaan Tinggi Posisi Pengangkatan Lifter

Pada gambar diatas dapat dilihat terdapat perbedaan ketinggian sebelum dan
sesudah yaitu 910 mm menjadi 75 mm. Sehingga dapat dihitung besar usaha yang

dibutuhkan dengan cara sebagai berikut :
W=FxS (4.4)
W=S
W1:W2=910:75
W1l:W2=1213:1

Diasumsuikan gaya yang bekerja sebelum dan sesudah adanya mesin lifter
adalah sama. Didapatkan besar perbandingan usaha yang dikeluarkan opearator

berkurang 12 kali lipat dari sebelum adanya penggunaan mesin lifter.

4.6 Perubahan Waktu yang Diperlukan pada Proses Moulder
Backpost

Perubahan waktu yang dibutuhkan dari sebelum adanya mesin lifter dan
sesudah didapatkan dari pengamatan dan perhitungan waktu dari video proses.

Hasil dari perhitungan waktu yang dibutuhkan dapat dilihat pada tabel berikut.
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Tabel 4. 2 Waktu yang diperlukan (Before kaizen)

No Isi Pekerjaan ‘ S ‘
Proses Moulder Backpost
1 |Ambil jig backpost 4
2 |Letakkan jig pada moulder 6
3 |Ambil kabinet backpost dan letakkan pada jig 14
4 |Cutter bagian sudut dan sisi backpost 10
5 |Setting kabinet dan jig 57
6 |Proses Moulding 86
7 |Pelepasan kabinet dari jig 26
8 |Letakkan kembali kabinet di rak 14
Mengisi dan mengecheck data hasil proses
9 moulder 6
Total 223

Tabel 4. 3 Waktu yang diperlukan (After kaizen)

No Isi Pekerjaan | S ‘
Proses Moulder Backpost

1 |Ambil jig backpost

2 |Letakkan jig pada lifter 3

3 ||Ambil kabinet backpost dan Letakkan pada jig 6

4 ||Mengisi dan mengecheck data hasil

5 |Naikkan Lifter 5

6 |Cutter bagian sudut dan sisi backpost 10

7 |Setting kabinet dan jig 57

8 |Proses Moulding 86

9 |Turunkan Lifter 5

10 |Pelepasan kabinet dari jig 26

11 |Letakkan kembali kabinet di rak 14
Total 216

Pada tabel 4.3 dapat dilihat kolom yang dilingkar merah adalah pekerjaan
yang bisa dilakukan bersamaan oleh 2 orang operator. Sedangkan baris yang
terdapat warna hijau adalah proses tambahan setelah pemasangan mesin lifter.
Dari kedua tabel tersebut tedapat penghematan waktu total yang dibutuhkan pada
proses dari 223 detik menjadi 216 detik atau sebanyak 7 detik. Waktu 7 detik ini
dapat digunakan operator untuk mengecheck kembali kabinet yang telah diproses
atau membantu operator lain pada proses router.

Penghematan waktu sebanyak 7 detik juga berpengaruh pada jumlah
produksi yang dihasilkan. Hal tersebut dapat dihitung dengan rumus berikut.

waktu kerja normal

Jumlah produksi=

waktu proses setelah modifikasi

_ 480 menit

3.6 menit
=133 pcs
Dari perhitungan yang telah dilakukan didapatkan jumlah produksi setelah
modifikasi menjadi lebih banyak yaitu 133 pcs.
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BAB 5
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Kesimpulan yang didapatkan berdasarkan deskripsi pada hasil dan

pembahasan sebagai berikut :
Penambahan mesin lifter dapat menggantikan proses pengangkatan yang

sebelumnya dilakukan operator sehingga dapat memudahkan pekerjaan operator.
5.2 Saran
Adapun saran untuk penelitian selanjutnya pada kelompok kerja Soundboard Assy

departemen A4ss 'y Up yaitu :
Pada mesin lifter moulder backpost yang telah dipasang masih menggunakan tuas

switch pneumatic, harapannya mesin lifter dapat segera menggunakan foot switch

pneumatic agar dapat mempermudah pekerjaan operator.
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LAMPIRAN 2
Katalog Cylinder AMCN 63-700 dari Katalog TPC

Air Cylinder . . |Bore Size [ Port Size |Standard Stroke Operating Pressure
. Acton | 528 | (iom) | Ro(PT) | (rm) e | igloneips)”
Ser 1es AM e T 5 —aag - ubiicated
P - — - Non-Lubricated 5
Bore Size: ¢40, ¢50, @63, ¢80, @100 E‘ AM Egg ?:g kggg Low Pressure 0.5~9.9(7~140)
4100 | 172 —7op | Hyvoraviic
Dobke AdingDotbie Rod ggg ]3:3 :ggg - Lubricated
—— AMW | 963 | 3/8 ~600 | |1 0NaRe ) g 5.g.9(7-140)
# 80 1/2 700 l?'_h"-' fE‘:SSUrE
5100 1 =700 Hydraulic
Douske Acting! 40 1/4 ~500
NomPotating P Fod | sk [ p50 | 3/ ~600__| - Non-Lubricated | 0.5~0.9(7~140)
1= ges 36 T—o00
*1. Incass of spring extended type, min, Operating pressum is 1.0-9.9 kaflen?(14-140ps)

@ Built-=in air cushion
® Designed for long life & high speed
® Wide stroke & bore sizes available

"

(1] Series
(Built—in Magnat)
Blarnk :Double Acting/Single Rod
W Double Acting/Double Rod Type
K :Non—Rolating Pislon Rod Type

2| Mounting

B ' Basic Twe

L :Foot

F : Front Flange

G . Rear Flange

G Single Clevis

D Double Clevis

T Center Trunnion
3| Type

M : Mon—Lubricated

iStandard)
H : Low Pressure Hydraulic
F Ulron Tuke

50

4| Bore Size{mm)
40 a40
50 gs0
63 g63
80 g80
100 @ @100

5] Stroke{mm)

# Refer to the abowe table

‘6] Rod Boot Option
Blank - Mong
Rod Boot /J © Mylon Tampaulin
(LJ: Doubile)
K : Maopreng Cloth
(KK Double)

7| Cushion
Blank : Both End
M ‘Mone
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TeEE

H :Head End
R . Rod End
# Low Pressure Hydmulic © Standard
type is without cushion

8] Special Option
Bank : Standard Type
XC16 : Copper—Free

3] Auto Switch
Blank : Mone
W3 Beed Swich(Laad Wie of 0.5m)
W3L - Read SwitchiLaad Wi of 3m)

10| Number of Switches
Hank . 2 pcs.
5 1 pe.
M ' N pes



Order Made Option

xcs

XCo

XCi0 :
» Dual Stroke Cylinder / Single Rod Type

XCH

HC4:
%B5 :
X105 :
XCi2:
XxB6 :
XCE:

X104

 Adjustable Stroke Cylinder / Extension
Adjustable Type

: Adjustable Stroke Cylinder / Retraction
Adjustable Type

Dual Stroke Cylinder / Double Rod Type

With Scraper

(versized Rod

Cap End Lock Cylinder
Tandem Type Air Cylinder
High Temperature Cylinder
Stainless Steel Rod

» With Coil Scraper

[l Specifications / Standard Type

Type

Lube, Non—lube Low Pressure Hydraulic

Fluid

Air L.P.0il

Proof Pressure

18kal/em?® (213 psi)

Max, Operating Pressurg

9. 9kaf/em?® (140 psi)

Min. Operating Pressure

0.5kallem?(7 psi) 1.0kgffem?(14 psi)

Ambient and Fluid Temperature

5-60°C [40-140°F)

Fiston Speed 50~500mm/s 0.5-300mm/'s
Cushion Air Cushion Mot Available
Stroke Tolerance (mm) ~350 T BR1~1,000 11,00 ~1.500

Maunting

Basic, Foot, Front Flange, Rear Flange,
Single Clevis, Double Clevis,
Center Trunnion
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LAMPIRAN 3
Surat Keterangan KP/TA

GYAMAHA  PT. YAMAHA INDONESIA

JI. Rawagelam I/5, Kawasan Industri Pulogadung
Jakarta 13930 Indonesia, PO. Box. 1190/JAT
Telp. : (62 - 21) 4619171 (Hunting) Fax. : 4602864, 4607077

SURAT KETERANGAN
No. :330/Yl/ PKL /XII/2021

Kami yang bertandatangan dibawah ini, Bagian Human Resource Development (HRD) PT.
YAMAHA INDONESIA dengan ini menerangkan bahwa:

Nama : SHOHIBUL ISRO HS

Nomor Induk Mahasiswa : 17525019

Jurusan : TEHNIK MESIN

Fakultas : TEKNOLOGI INDUSTRI

Alamat - UNIVERSITAS ISLAM INDONESIA =YOGYAKARTA

Telah melakukan program Internship melalui penelitian dan pengamatan untuk penyusunan
Tugas Akhir dengan Judul “PERANCANGAN DAN PEMBUATAN LIFTER PADA MESIN MOULDER
BACKPOST UNTUK MENGURANG! BEBAN KERJA OPERATOR (Studi Kasus: Bagian Soundboard
Assy, Departemen Assy UP, PT. Yamaha Indonesia)”.

Program ini dilaksanakan mulai Tanggal 01 April 2021 sampai dengan Tanggal 30 September
2021. Kami mengucapkan terima kasih atas usaha dan partisipasi yang telah diberikan.

Demikian surat keterangan ini dibuat untuk dapat dipergunakan sebagaimana mestinya.

Jakarta, 21 Desember 2021
HRD Department

PT. YAMAHA INDONESIA

“Kalkausar Chall =
Manager

CC: - Arsip
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Break Down 2D Drawing

6 5 4 3 2 1

—

m

1500

I

I

i

H

)

J

|

]

—

895

/ PART.NO [] PART NAME DIMENSION MATERIAL | QTY
/ ARD TOLERANCE Draving a3 |AePROVESY DATE]DRAWING NO. PART NO.
WIDTH/ ®
ki LENGHT MACHINING |APPROVE BY DATE{TITLE
o Lifter Moulder
seale ToFit JCHECKED BY DATE| Bac kpost A
1 [cHECKED BY DATE|MATERIAL ‘ QT
age
DRAWN BY  DATE|DRAWN BY DATEH
1620 PRODUCTION ENGINEERING
{

) 5 4 3 2 1



534

fL fif ‘

150

/ 220

/Besi Hollow 40x40 mm

Plat Stopper Kabinet

1450

/

946

@
™
=) Mounting Silinder
g =
S S
4]0 = [+ @) % §
L L
(@]
N
470 SCALE 1:5

490 220

PART.NO NO PART NAME DIMENSION MATERIAL QTY
STANDARD TOLERANCE Drawing a3 |APPROVE BY DATE|DRAWING NO. PART NO.
Size
IMENSION WIDTH/ OTHER PART
LENGHT MACHINING [APPROVE BY DATE[TITLE
Unit b
— s« FRAME ATAS
Scale To Fit
111 [CHECKED BY DATE|MATERIAL QTY
Page
DRAWN BY DATE |DRAWN BY DATE]
PRODUCTION ENGINEERING

7 6 2 4 3 2 1



1450

180

80

895

144

~_0é

500

30

at

I

PART.NO NO PART NAME DIMENSION MATERIAL QTY
STANDARD TOLERANCE Drawing A |AePROVE BY DATE|DRAWING NO. PART NO.
Size
IMENSION WIDTH/ OTHER PART
LENGHT MACHINING [APPROVE BY DATE[TITLE
Unit il
e =+ FRAME DEPAN
Scale To Fit
111 [CHECKED BY DATE|MATERIAL QrY
Page
DRAWN BY DATE [DRAWN BY DATE]
PRODUCTION ENGINEERING

3

A



40 40

111

b 1
X e T/
5 >4 R LY
) 1
20 )
O
| ]
1 1
1 ]
1 1
A H
RESTEaTg] 10
(@}
B C
O
]
PART.NO NO PART NAME DIMENSION MATERIAL QTy
STANDARD TOLERANCE Drawing a3 |ApPROVEBY DATE[DRAWING NO. PART NO.
Size
mension| WIOTH/ | OTHER PART
LENGHT | MACHINING [APPROVE BY DATE|TITLE
Unit e

— e -+ Mounting Silinder 2 "

111 [CHECKED BY DATE|MATERIAL | QY

Page

DRAWN BY  DATE [DRAWN BY DATE]
PRODUCTION ENGINEERING

) 3 4 3 2 1




45

80

70

PART.NO NO PART NAME DIMENSION MATERIAL QTY
STANDARD TOLERANCE Drawing a3 |APPROVE BY DATE|DRAWING NO. PART NO.
Size
IDIMENSION| WIDTH/ OTHER PART
LENGHT MACHINING [APPROVE BY DATE|TITLE
Unit L) 5 T
e Y = Mounting Silinder 3
Scale To Fit
1/1 [CHECKED BY DATE|MATERIAL QTY
Page
DRAWN BY DATE [DRAWN BY DATE]

3

PRODUCTION ENGINEERING




N

@50

390

PART.NO NO PART NAME DIMENSION MATERIAL QTY
STANDARD TOLERANCE Drawing a3 |APPROVE BY DATE|{DRAWING NO. PART NO.
Size
IMENSION| WIDTH/ OTHER PART
LENGHT MACHINING [APPROVE BY DATE|TITLE
7" MM .
unie Roller Diameter
[CHECKED BY DATE]
Scale | TOFit 50 mm
1/1 [CHECKED BY DATE|MATERIAL | QTY
Page
S DRAWN BY DATE [DRAWN BY DATE]
r‘M ¥ < PRODUCTION ENGINEERING

N

3

2




