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ABSTRAK

Perancangan modifikasi head buff mesin high polish merupakan proyek
kaizen periode 198 pada kelompok kerja Buffing Small UP Departemen Painting
PT. Yamaha Indonesia. Pada proses buffing (pemolesan) saat ini, kabinet harus
melewati mesin small buff yang berfungsi untuk menghilangkan serat hasil proses
sanding (pengamplasan) dan melewati mesin high polish untuk menghaluskan
serta mengkilapkan permukaan kabinet. Hal ini menyebabkan operator harus
mengambil dan mengantar kabinet dari mesin small buff menuju mesin high
polish sehingga bertambahnya waktu proses dan beban pekerja. Selain itu ketika
proses buffing (pemolesan) berlangsung, kabinet yang belum diproses berderet
panjang melebihi kapasitas penyimpanan yang menyebabkan area sekitar mesin
menjadi padat dan mengganggu pergerakan operator. Oleh sebab itu,
perancangan ini bertujuan untuk menggabungkan mesin small buff dan mesin
high polish agar dapat melakukan tiga proses buffing (pemolesan) sekaligus,
meringankan beban pekerja dan mengefisienkan waktu proses kerja. Hasil dari
perancangan modifikasi ini adalah mempercepat waktu proses buffing pada
permukaan kabinet fall front dari 9,68 menit menjadi 8,32 menit untuk satu kali

proses Kkerja.

Kata kunci : kaizen, mesin high polish, buffing, efisiensi



ABSTRACT

The design of the high polish machine head buff modification is a kaizen
project for the 198 period in the Buffing Small UP working group in the Painting
Department of PT Yamaha Indonesia. In the current buffing (smoothing) process,
the cabinet must pass a small buff machine which functions to remove the fibers
from the sanding process and pass through a high polish machine to smooth and
polish the surface of the cabinet. This cause the operator to have to pick up and
deliver the cabinet from the small buff machine to the high polish machine,
thereby increasing processing time and worker load. In addition, when buffing
(smoothing) process takes place, the cabinet that have not been processed are
lined up long enough to exceed the storage capacity which causes the area
around the machine to become congested and interfere with operator movement.
Therefore, this design aims to combine small buff machine and a high polish
machine so that it can carry out three buffing processes (smoothing) at once,
lighten the burden on workers and streamline work process time. The result of
this modified design is to speed up the buffing process time on the surface of the

fall front cabinet from 9.68 minutes to 8.32 minutes for one work process.

Keywords : kaizen, high polish machine, buffing, efficiency
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada periode 198, Divisi Production Engineering PT Yamaha Indonesia
memiliki proyek kaizen yang telah ditentukan pada bagian Buffing Small UP
Departemen Painting. Pada bagian Buffing Small UP terdapat proses buffing
(pemolesan) yang melewati mesin small buff dan mesin high polish, kedua mesin
ini mempunyai fungsi yang sama yaitu membilas bagian permukaan kabinet.
Ketika proses pemindahan kabinet dari mesin small buff ke mesin high polish
operator harus mengantar dan mengambil kabinet dari mesin small buff menuju
mesin high polish yang mengakibatkan bertambahnya waktu proses dan beban
kerja yang dilakukan oleh operator. Selain itu ketika proses buffing (pemolesan)
berlangsung, kabinet yang belum diproses berderet panjang melebihi kapasitas
penyimpanan yang menyebabkan area sekitar mesin menjadi padat dan
mengganggu pergerakan operator.

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka penulis mengajukan topik
tugas akhir dengan judul “Desain Modifikasi Head Buff Mesin High Polish Pada
Bagian Buffing Small UP Di Departemen Painting PT Yamaha Indonesia”.
Semoga melalui konsep desain perancangan ini dapat menyelesaikan

permasalahan di bagian Buffing Small UP PT Yamaha Indonesia.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan, maka penulis
merumuskan permasalahan yang diangkat pada tugas akhir ini yaitu bagaimana
desain modifikasi head buff mesin high polish agar dapat melakukan tiga proses
buffing sekaligus pada setiap permukaan kabinet fall front dan bagaimana

mengefisienkan proses kerja pada mesin high polish?



1.3 Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dalam menguraikan topik tugas akhir ini agar
tidak menyimpang dalam penjelasannya yaitu sebagai berikut :
1. Penelitian dilakukan pada bagian Buffing Small UP PT Yamaha
Indonesia.
2. Desain menggunakan software Autodesk Inventor 2019.
3. Tidak membahas rangkaian kelistrikan pada mesin.

1.4 Tujuan Penelitian atau Perancangan

Berdasarkan ~ rumusan masalah yang telah dibuat, maka tujuan
perancangan alat ini yaitu perancangan modifikasi mesin yang dapat melakukan
tiga kali proses buffing (pemolesan) pada setiap permukaan kabinet fall front dan
mengefisienkan waktu proses kerja di mesin high polish.

1.5 Manfaat Penelitian atau Perancangan

Adapun manfaat dari hasil perancangan alat ini adalah sebagai berikut :

1. Meringankan beban kerja operator pada saat proses pemolesan kabinet
fall front.

2. Sebagai konsep baru untuk PT Yamha Indonesia dalam proses

pemolesan pada kelompok kerja Buffing Small UP.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika dalam penulisan tugas akhir ini terdiri dari lima 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 Il berisi kajian
pustaka yang memuat teori-teori yang digunakan dalam memecahkan masalah.
Bab 111 memuat alur penelitian, alat dan bahan yang digunakan selama proses
penelitian, 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

Pengertian inovasi menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI)
adalah pemasukan atau pengenalan hal-hal yang baru, atau penemuan baru yang
berbeda dari yang sudah ada atau yang sudah dikenal sebelumnya (gagasan,
metode, atau alat). Inovasi sebagai suatu ide, gagasan, praktik atau objek/benda
baru yang diterapkan dan diterima sebagai suatu hal yang baru oleh seseorang
atau suatu kelompok untuk diadopsi (Almuzani, 2018).

Dalam sebuah alat musik piano dengan jenis upright piano terdapat
kabinet fall front. Kabinet fall front berfungsi untuk menutupi keyboard pada
piano ketika sedang tidak digunakan. Sebelum kabinet fall front digabungkan
menjadi piano terdapat tahapan proses yang dilakukan, salah satunya adalah
proses buffing (pemolesan) pada mesin small buf dan mesin high polish yang
berfungsi untuk menghaluskan dan mengkilapkan permukaan kabinet fall front.
Dalam hal ini, ketika proses pemindahan kabinet dari mesin small buff ke mesin
high polish operator harus mengantar dan mengambil kabinet dari mesin small
buff menuju mesin high polish yang mengakibatkan bertambahnya waktu proses
dan beban kerja yang dilakukan oleh operator.

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilaksanakan di PT Yamaha
Indonesia, penulis melakukan perancangan modifikasi head buff mesin high
polish pada bagian Buffing Small UP Departemen Painting agar dapat melakukan
tiga kali proses buffing (pemolesan) pada setiap permukaan kabinet fall front dan

mengefisienkan waktu proses kerja di mesin high polish.

2.2 Dasar Teori

2.2.1 Kaizen

Kaizen merupakan istilah bahasa Jepang terhadap konsep continuous

incremental improvement. Kai yang artinya perubahan dan zen yang artinya baik.



Kaizen dapat diartikan sebagai penyempurnaan berkesinambungan yang
bertujuan untuk melaksanakan peningkatan secara terus menerus (Ekoanindiyo,
2013).

Pada penerapannya, proses perbaikan yang berkesinambungan dilakukan
dengan melibatkan seluruh pekerjanya dari mulai manajemen tingkat bawah
hingga manajemen tingkat atas. Perbaikan-perbaikan yang dilakukan dengan
prinsip kaizen lebih memperhatikan proses daripada hasil, karena dengan proses
yang lebih baik dari sebelumnya tentu dengan sendirinya hasil akan lebih baik
juga (Paramita, 2012).

Konsep dalam menjalankan prinsip kaizen meliputi beberapa aspek yaitu :

1. Konsep 3M (Muda, Mura dan Muri)

Konsep ini dibentuk dari tiga hal dasar yaitu muda yang artinya

pengurangan pemborosan atau ke sia-siaan. Kemudian mura yang artinya

pengurangan perbedaan. Dan yang terakhir muri yang diartikan sebagai
pengurangan ketegangan. Jadi secara menyeluruh konsep ini bertujuan
untuk mengurangi banyaknya proses kerja, kemudian untuk meningkatkan
mutu serta dapat mencapai efisiensi.

2. Gerakan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)

Konsep 5S pada dasarnya merupakan konsep yang dibuat demi

terwujudnya kemudahan dalam melakukan proses kerja. Konsep 5S

dilakukan dengan melakukan perubahan sikap seseorang untuk selalu
memperlakukan tempat kerjanya secara benar. Dengan menjaga kerapian
tempat kerja, kebersihan, ketertiban maka kemudahan bekerja akan timbul
dengan sendirinya.

3. Konsep PDCA (Plan, Do, Check, Action)

Konsep PDCA ini merupakan konsep terpenting dalam proses kaizen.

Dalam pelaksanaannya langkah pertama dari kaizen adalah menerapkan

siklus PDCA sebagai sarana yang menjamin terlaksananya

kesinambungan dalam proses kaizen. Konsep siklus PDCA diawali dari
dilakukannya plan (rencana) yang bertujuan untuk merumuskan rencana-
rencana guna tercapainya target yang diinginkan. Kemudian do (lakukan)

yang berarti jalankan rencana-rencana yang telah dibuat sebelumnya



dalam mencapai target yang diinginkan. Berikutnya check (periksa) yang
berarti memeriksa jalannya proses yang sudah dilakukan apakah sudah
sesuai dengan rencana yang dibuat. Dan yang terakhir action (tindak)
yang berarti melakukan tindakan mengenai standarisasi prosedur guna
menghindari terjadinya kembali masalah yang sama atau menetapkan
sasaran baru untuk perbaikan berikutnya.
4. Konsep 5W + 1H

Salah satu pola pikir dalam menjalankan siklus PDCA dalam kegiatan
kaizen yaitu dengan teknik pertanyaan dasar 5W + 1H (what, who, why,

where, when dan how).

2.2.2 Efisiensi
Menurut Soekartawi (2010:220) dalam artikel (Syam, 2021) pengertian

efisiensi adalah upaya penggunaan input yang sekecil-kecilnya untuk pendapatan
produksi yang sebesar-besarnya. Perbandingan ini dilihat dari :

1. Segi waktu, yaitu suatu pekerjaan disebut lebih efisien bila hasil kerja
berdasarkan patokan ukuran yang diinginkan untuk memperoleh sesuatu
yang baik dan maksimal.

2. Segi kinerja, yaitu hasil kerja secara kualitas dan kuantitas yang dicapai
oleh seorang karyawan dalam melaksanakan tugasnya sesuai dengan
tanggung jawab yang diberikan.

Berdasarkan uraian diatas bahwa perbandingan terbaik antara usaha dan
hasilnya dalam setiap pekerjaan ditentukan oleh bagaimana pekerjaan itu
dilakukan. Cara kerja yang efisien adalah cara yang tanpa sedikitpun mengurangi
hasil yang hendak dicapai seperti : cara termudah, tercepat, termurah, teringan,

dan terpendek.

2.2.3 Menghitung Defleksi Lintasan Meja

Defleksi atau lendutan merupakan perubahan bentuk pada balok atau
batang akibat adanya beban vertikal yang diberikan. Deformasi pada balok dapat
dijelaskan berdasarkan defleksi balok dari posisinya sebelum mengalami

pembebanan (Henra Heny Sigarlaki , Stenly Tangkuman, 2015).



1. Menghitung defleksi dengan beban terpusat

N
A 4
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Gambar 2-1 Defleksi pada beban terpusat

Besarnya momen dititik C akibat beban terpusat sebesar M, = iPL

N : 2 L 1
Letak titik berat dari tumpuan A sebesar = 3X5=3 L

Berdasarkan metode luas bidang momen definisi | : “Elemen sudut d@yang
dibentuk oleh dua tangen arah pada dua titik yang berjarak dx, besarnya sama
dengan luas bidang momen antara dua titik tersebut dibagi dengan EI”, besarnya
sudut terhadap titik C adalah sebesar :

__ Luas bidang momen

9. =
¢ EI
LtixtpL
ec — 2 2 4
EI
__ PI?
¢ " 16EI

Berdasarkan metode luas bidang momen definisi II : “Jarak vertikal pada suatu
tempat yang dibentuk dua garis singgung pada dua titik suatu balok besarnya
sama dengan statis momen luas bidang momen terhadap tempat tersebut dibagi
dengan EI”, besarnya jarak lendutan vertical di titik C sebesar :

Statis momen luas bidang
El

CC, = 6C ==



1.1 1 2 L
=X=LX—PLXx=X—

— 27274 372
§p=%+2+ 32

o EI

_ PL?
48E]

C

2. Menghitung defleksi dengan beban merata

/q

\4

Gambar 2-2 Defleksi pada beban merata

1

Besarnya momen dititik C akibat beban merata sebesar M, = quZ

N . 5 L 5
Letak titik berat dari tumpuan A sebesar = X551 L

Berdasarkan metode luas bidang momen definisi | : “Elemen sudut d@yang
dibentuk oleh dua tangen arah pada dua titik yang berjarak dx, besarnya sama
dengan luas bidang momen antara dua titik tersebut dibagi dengan EI”, besarnya
sudut terhadap titik C adalah sebesar :

Luas bidang momen

6, =

¢ EI
9 — 3 8 2

¢ EI
g, =L

C 7 24EI



Berdasarkan metode luas bidang momen definisi II : “Jarak vertikal pada suatu
tempat yang dibentuk dua garis singgung pada dua titik suatu balok besarnya
sama dengan statis momen luas bidang momen terhadap tempat tersebut dibagi

dengan EI”, besarnya jarak lendutan vertikal di titik C sebesar :

__ Statis momen luas bidang

cCc'=6,=
¢ EI
2.1 .2, L 5L
— 3x8qL x2x16
¢ EI
5qL*
5(: -
384E]



BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1 Alur Penelitian

Berikut ini adalah diagram alir dari beberapa tahapan yang dilakukan dalam

penelitian ini yang dapat dilihat pada gambar 3-1.

Mulai

Observasi Lapangan

Identifikasi Masalah

!

Konsep Desain Mesin

Desain Mesin

Tidak

Persetujuan Desain

Breakdown Desain

Gambar 3-1 Diagram alur penelitian

3.2 Peralatan dan Bahan

Peralatan dan bahan yang diperlukan dalam proses menyelesaikan tugas akhir ini
tercantum pada tabel 3-1.
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Tabel 3-1 Alat dan bahan

No | Nama Alat Fungsi Alat
Untuk mendesain mesin dengan mengunakan software
1 | Laptop )
Autodesk Inventor 2019 dan pengolahan data yang didapat
Untuk merekam atau mengambil data berupa gambar dan
2 | Kamera ] ]
video di lapangan
Untuk pengukuran dimensi mesin, kabinet dan layout di
3 | Alat ukur
lapangan
A Buku dan | Untuk mencatat informasi yang didapat untuk mendukung
alat tulis desain perancangan

3.3 Observasi Lapangan dan Pengumpulan Data

Data yang diambil

merupakan hasil

dari pengamatan secara langsung,

pengambilan gambar dan video menggunakan kamera, wawancara dengan ketua

kelompok maupun dengan operator. Hasil data tersebut kemudian diolah

sehingga menghasilkan data sebagai berikut :

3.3.1 Alur Proses Kerja Kabinet Fall Front

Alur proses kerja kabinet fall front pada bagian Buffing Small UP dapat dilihat
pada tabel 3-2.

Tabel 3-2 Alur proses kerja mesin high polish

No Gambar Keterangan

. Operator mengambil dan meletakkan
kabinet ke meja kerja.
Operator menekan tombol stopper
pengunci  yang berfungsi  untuk

2 mengatur posisi dan mengunci kabinet

agar tidak bergerak pada saat proses

buffing.
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Operator menekan tombol “ON” proses
buffing sehingga :

-kain buff berputar dengan normal.
-meja bergerak ke arah head buff halus
1, head buff halus 2, dan head buff
bilas.

Meja kerja melintasi head buff kasar 1
dan head buff kasar 2 bolak — balik
sebanyak 2 Kkali.

Operator membalik  kabinet dan

menekan tombol stopper pengunci.

Operator menekan tombol “ON” proses
buffing sehingga :

-kain buff berputar dengan normal.
-meja bergerak ke arah head buff halus
1 dan head buff halus 2.

Proses buffing bilas selesai, operator
mengambil dan meletakkan kabinet fall

front ke tempat penyimpanan.

3.3.2 Data Kabinet

Kabinet adalah sebutan di PT Yamaha Indonesia untuk sebuah part pada
piano yang nantinya part-part tersebut akan digabungkan menjadi sebuah piano
yang utuh. Berikut adalah data ukuran standar kabinet fall front.
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Gambar 3-2 Kabinet fall front

>

Gambar 3-3 Dimensi kabinet fall front

Tabel 3-3 Model dan dimensi kabinet fall front

C E F G
No | Model | A (mm) | B (mm) D (mm)
(mm) (mm) | (mm) | (mm)
1 Bl 1372 57.5 16 1 1 16.6 1
2 B2 1372 58 16 1 1 16.2 1
3 B3 1389 64 16 1 1 16.2 1
4 | P116 | 1399 69 16 1 1 16.6 1
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3.3.3 Layout Bagian Buffing Small UP Sebelum Kaizen

Gambar 3-4 Layout proses buffing sebelum kaizen

Keterangan nomor pada gambar :

1. Proses Sanding Small UP adalah proses pengamplasan kabinet fall
front yang dilakukan di bagian Sanding Small UP dimana pada bagian
ini proses kerja dibagi menjadi dua yaitu kabinet di amplas dengan
cara manual dan di amplas menggunakan mesin.

2. Proses buffing di mesin small buff merupakan proses poles kasar pada
permukaan kabinet fall front yang berfungsi untuk menghilangkan
serat sanding.

3. Proses buffing di mesin high polish merupakan proses poles halus
pada permukaan kabinet fall front yang berfungsi untuk
menghilangkan sisa wax buffing sebelumnya dan untuk mengkilapkan
kabinet fall front.

4. Proses buffing di mesin ryoto halus merupakan proses poles halus

menggunakan wax dan kain buff tipe halus.
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5. Proses buffing di mesin ryoto finish merupakan proses poles
menggunakan wax dan kain buff tipe halus agar kabinet lebih
mengkilap.

6. Proses quality control (QC) adalah proses pemeriksaan mutu pada

kabinet agar terhindar dari cacat.

3.3.4 Sumber Daya Manusia

Sumber daya manusia yang dimiliki oleh Kelompok Buffing Small UP terdiri
dari 28 orang operator, 3 KK/WKK dan dibagi menjadi 2 shift yaitu pagi dan malam,
yang mana untuk shift pagi terdiri dari 13 orang operator dan malam 12 orang
operator. Masing-masing operator bertanggung jawab terhadap mesin yang
digunakannya dan dituntut bisa menggunakan mesin yang lain untuk melakukan
proses permesinan kabinet yang lain sedangkan seorang KK/WKK bertugas
memimpin dan mengarahkan operator. Terkadang seorang KK/WKK juga membantu

pekerjaan operator untuk mengejar target produksi.

3.3.5 Waktu Proses

Waktu proses yang diamati mulai dari operator mengambil kabinet dari
rak dan mengembalikannya ke rak. Waktu yang dibutuhkan dalam sekali proses
buffing pada kabinet fall front ditunjukkan pada tabel 3-4 dibawah ini.

Tabel 3-4 Waktu proses sebelum kaizen

N | Nama . Waktu Proses
0 | Mesin Langkah Kerja (Menit)
Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja

mesin 0,80
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
Proses machining 1,92
1 | Sl [Viembalik kabinet o8
Mengatur kesesuaian posisi pada jig '
Proses machining 1,92
Mengambil dan_ meletakkan kabinet fall front 0.48
ke tempat penyimpanan '
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Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja mesin
Mengatur kesesuaian posisi pada jig

0,40

Proses machining 1,52

High Membalik kabinet
Polish Mengatur kesesuaian posisi pada jig

0,40

Proses machining 1,52

Mengambil dan meletakkan kabinet fall front ke 0.24
tempat penyimpanan ’

Total 9,68

Dari tabel 3-4 diatas dapat diketahui bahwa dalam satu kali proses di
mesin small buff dan high polish terdapat langkah kerja yang sama dengan total

9,68 menit yang mengakibatkan pemborosan proses kerja.

3.4 Identifikasi Masalah

Langkah ini dilakukan untuk mendapatkan rumusan masalah sebagai
acuan dalam perancangan modifikasi mesin. Identifikasi dilakukan dengan
observasi di lapangan terhadap mesin high polish mulai dari pengambilan video
proses kerja, pengambilan data ukuran kabinet, wawancara dengan operator dan

kepala kelompok bagian Buffing Small UP PT.Yamaha Indonesia.

3.5 Konsep Desain Modifikasi Head Buff Mesin High Polish

Berdasarkan observasi yang telah dilakukan di lapangan maka tahap
selanjutnya adalah membuat gambaran dan deskripsi dari rancangan yang akan
dibuat. Berikut ini deskripsi mesin yang akan dirancang meliputi beberapa hal
yaitu :

1. Mesin dapat melakukan tiga kali proses buffing (pemolesan).
2. Mesin dapat meringankan beban pekerja.
3. Mesin dapat mempercepat waktu proses kerja .

Dari ke-3 poin kriteria desain yang telah dipaparkan maka untuk
mempermudah penyampaian konsep desain yang akan dirancang dibuatlah
visualisasi dalam bentuk 3D dan 2D yang nantinya dapat mudah dipahami,
disampaikan, dan didiskusikan kepada orang lain. Untuk mempermudah

visualisasi tersebut maka penulis menggunakan software autodesk inventor 2019.
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil Perancangan

4.1.1 Desain Mesin Tampak Keseluruhan

Perancangan modifikasi head buff mesin high polish telah melalui
beberapa tahap diskusi dengan pembimbing lapangan (mentor) yang nantinya
akan disampaikan oleh pembimbing lapangan (mentor) ketika rapat internal
kepada kepala kelompok, foreman, manager dan juga wakil direktur PT Yamaha
Indonesia. Pada perancangan ini, head buff dimodifikasi dari 3 head menjadi 5
head penggabungan antara head small buff dan head high polish, hal ini bertujuan
untuk mengefisienkan proses kerja pada mesin high polish. Berikut adalah hasil
desain dari perancangan modifikasi head buff mesin high polish yang dapat

dilihat pada gambar 4-1.

Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff
Kasar 2 Kasar 1 Halus 2 Halus 1 Bilas

Panel Kontrol

Lintasan Meja Meja Kabinet

Gambar 4-1 Desain modifikasi head buff mesin high polish

Konsep desain modifikasi head buff mesin high polish adalah penggabungan
head small buff dan head high polish dengan merubah panjang lintasan meja yang
semula hanya 5300 mm menjadi 7500 mm sesuai hasil diskusi dengan pihak mentor
PT. Yamaha Indonesia dengan pertimbangan untuk penempatan head buff baru dan

memberikan jarak aman pada kabinet agar tidak bersinggungan pada saat melakukan
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proses buffing kasar maupun proses buffing halus sehingga tidak mempengaruhi hasil

buffing. Dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

5300 mm

Gambar 4-2 Lintasan meja sebelum kaizen

7500 mm |

A

Gambar 4-3 Lintasan meja setelah kaizen

4.1.2 Desain Rancangan Head Buff

Pada konsep perancangan ini, head buff dimodifikasi dari 3 head menjadi
5 head dimana head pertama adalah buffing bilas, head kedua ketiga adalah
buffing halus dan head keempat kelima adalah buffing kasar. Konsep
perancangan ini mengacu pada mesin small buff yang sudah ada, dalam hal ini
tidak mengalami perubahan konstruksi head buff, kain buff dan arah putaran kain
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buff, berikut ini adalah gambar konsep desain head buff yang dapat dilihat pada

gambar 4-4.

Gambar 4-4 Desain rancangan head buff

Keterangan :

1.
2.
3.

Kain buff berfungsi untuk menghaluskan permukaan kabinet.

Cover buff berfungsi untuk menutupi kain buff agar aman saat proses buffing.
Linear motion berfungsi untuk mengatur ketinggian buff dan perantara untuk
menggerakan buff.

V-belt berfungsi sebagai perantara untuk meneruskan putaran yang
dihasilkan dari motor sehingga kain buff dapat berputar.

Induksi motor 3 fasa berfungsi untuk memutarkan kain buff yang

dihubungkan dengan v-belt.
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4.1.3 Layout Bagian Buffing Small UP Setelah Kaizen

Gambar 4-5 Layout proses buffing setelah kaizen

Rencana penempatan mesin high polish yang sudah dimodifikasi akan
ditempatkan diposisi yang sudah ada dengan penambahan dimensi layout dari
5500 mm x 1500 mm menjadi 7700 mm x 1500 mm berdasarkan ketersediaan
ruang yang ada. Penempatan ini mempengaruhi alur proses kerja dimana sebelum
kaizen kabinet dari bagian sanding small UP melewati mesin small buff
sedangkan setelah kaizen kabinet langsung menuju mesin high polish karena
proses buffing kasar sudah bisa dilakukan pada mesin high polish, untuk lebih

jelasnya bisa dilihat pada keterangan dibawah ini.

Keterangan nomor pada gambar :

1. Proses sanding small UP adalah proses pengamplasan kabinet fall
front yang dilakukan di bagian sanding small UP dimana pada bagian
ini proses kerja dibagi menjadi dua yaitu kabinet di amplas dengan
cara manual dan di amplas menggunakan mesin.

2. Proses buffing di mesin high polish yang sudah dimodifikasi berfungsi
untuk menghilangkan serat sanding, menghilangkan sisa wax dan
mengkilapkan kabinet fall front.
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3. Proses buffing di mesin ryoto halus merupakan proses poles halus
menggunakan wax dan kain buff tipe halus.

4. Proses buffing di mesin ryoto finish merupakan proses poles
menggunakan wax dan kain buff tipe halus agar kabinet lebih
mengkilap.

5. Proses quality control (QC) adalah proses pemeriksaan mutu pada
kabinet agar terhindar dari cacat.

4.2  Proses Kerja

4.2.1 Proses Kerja Buffing Kasar

Berikut adalah gambar pandangan tampak depan mesin saaat proses buffing

kasar.

Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff
Kasar 2 Kasar 1 Halus 2 Halus 1 Bilas

n N OFF OFF OFF

Gambar 4-6 Arah gerak meja kabinet saat proses buffing kasar

4.2.2 Proses Kerja Buffing Halus dan Bilas

Berikut adalah gambar pandangan tampak depan mesin saat proses buffing halus
dan bilas.
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Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff Head Buff
Kasar 2 Kasar1  Halus2 Halus 1 Bilas

Gambar 4-7 Arah gerak meja kabinet saat proses buffing halus dan bilas

4.3  Analisis dan Pembahasan

4.3.1 Menghitung Defleksi Maksimum Pada Lintasan Meja

Analisis pada perancangan adalah perhitungan nilai defleksi yang
ditimbulkan dari penambahan head buff dan panjang lintasan meja. Perhitungan
ini berfungsi untuk mengetahui bahan material yang cocok digunakan pada
lintasan meja. Selain itu, perhitungan ini bertujuan untuk mengetahui titik
terlemah pada lintasan meja agar aman saat proses buffing. Karena jika tidak
memperhitungkan defleksi, lintasan meja dapat melendut saat proses buffing yang
menyebabkan permukaan kabinet tidak akan halus atau menimbulkan cacat.

Dampak parahnya lintasan meja bisa retak saat proses buffing berlangsung.

e

Gambar 4-8 Desain lintasan pada meja
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Kondisi meja kerja diletakkan ditengah agar dapat mengetahui titik
terlemah pada lintasan meja, beban dari meja kerja ditambah kabinet adalah
108,8 Kg. Asumsi tersebut didapatkan dari pengukuran langsung pada kabinet
fall front dimana beban dari satu kabinet fall front adalah 1,1 Kg dikalikan 8
kabinet dikarenakan kapasitas meja dapat menampung 8 kabinet dan hasilnya 8,8
Kg. Sedangkan untuk meja kerja beban yang didapatkan dari di PT. Yamaha
Indonesia adalah =100 Kg. Analisis menggunakan software autodesk inventor
2019 dengan data sebagai berikut :

F=1088 Kg x 98,1 =1067,328 N
E =200 x 103 N/mm?
| =1,6 X 101 mm*

Adapun hasil dari analisis dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Nodes 12656 = B 5%

Elernents 5757

Type: Yon Mises Stress

Unit; MPa

1/8/2022, 10:50:44 PM —
0.2531 Max

0.2025
0.1519

0.1013

0.0506

0 Min

Gambar 4-9 Von mises stress

Modes: 12656 = @ %

Elements 5757

Type: Displacement

Unit: mm

1/8/2022, 11:00:31 PM |
4.1282-004 Max

3.302e-004
2.477e-004

1,651e-004

8.256e-005

0 Min

Gambar 4-10 Displacement
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MNodes: 12656 = @ R
Blements 5757
Type: Safety Factor
Urnit: ul
1/8/2022, 11:01:11 PM I
15

Gambar 4-11 Safety factor

Dari hasil yang telah dilakukan maka didapatkan bahwa nilai von mises
stress maksimal sebesar 0,2531 MPa, nilai displacement maksimal sebesar
0,0004128 mm dan nilai safety factor maksimal sebesar 15. Meja melengkung
disebabkan karena hasil dari software autodesk inventor 2019 yang menunjukkan
perbedaan antara nilai terbesar dan nilai terkecil agar mempermudah dalam
memahami perubahan yang terjadi akibat pembebanan yang diberikan. Hal ini
juga karena ada perbedaan skala antara hasil simulasi dengan hasil dilapangan
bahwa nilai perubahan yang terjadi sangat kecil, hanya pada simulasi diperbesar

agar perubahan dapat terlihat dengan jelas.

4.3.2 Perbandingan Waktu Proses Mesin High Polish

Perbandingan waktu proses bertujuan untuk mengetahui langkah kerja
dalam satu kali proses di mesin small buff dan high polish sebelum dan sesudah
adanya kaizen pada desain perancangan mesin high polish. Langkah kerja ini
diambil dari kegiatan operator selama proses buffing di mesin small buff dan high
polish yang meliputi menempatkan kabinet pada meja, proses machining dan
pengembalian kabinet ke tempat penyimpanan. Berikut adalah perbandingan
waktu proses sebelum dan sesudah modifikasi mesin high polish yang dapat

dilihat pada tabel dibawah ini.
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Tabel 4-1 Waktu proses sebelum modifikasi

N | Nama . Waktu Proses
0 | Mesin Langkah Kerja (Menit)
Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja
mesin 0,80
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
Proses machining 1,92
p | Small e mbalik kabinet
Buff - — — 0,48
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
Proses machining 1,92
Mengambil dan meletakkan kabinet fall front 0.48
ke tempat penyimpanan ’
Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja
mesin 0,40
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
] Proses machining 1,52
> | High A embalik kabinet
Polish . — = 0,40
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
Proses machining 1,52
Mengambil dan meletakkan kabinet fall front 024
ke tempat penyimpanan '
Total 9,68

Tabel 4-2 Waktu proses setelah modifikasi

N | Nama . Waktu Proses
0 | Mesin -l ol (Menit)
Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja

mesin 0,80

Mengatur kesesuaian posisi pada jig

Proses machining 1,92
1| S [Membalik kabinet .

Mengatur kesesuaian posisi pada jig

Proses machining 1,92

Mengambil dan meletakkan kabinet fall front 0

ke tempat penyimpanan
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Mengambil dan meletakkan kabinet ke meja

mesin 0
Mengatur kesesuaian posisi pada jig
] Proses machining 1,52
2 | I vembalik kabinet 010
Mengatur kesesuaian posisi pada jig ’
Proses machining 1,52
Mengambil dar! meletakkan kabinet fall front 0.24
ke tempat penyimpanan ’
Total 8,32

Dari tabel 4-1 dan 4-2 diatas terlihat bahwa langkah kerja dalam satu kali
proses sebelum mesin dimodifikasi membutuhkan waktu 9,68 menit untuk
melakukan satu kali proses buffing kabinet fall front sedangkan setelah mesin
dimodifikasi membutuhkan waktu 8,32 menit dalam satu kali proses buffing
kabinet fall front. Hal ini karena langkah kerja yang ditandai dengan warna merah
dihilangkan sehingga waktu proses buffing lebih cepat. Dari perbandingan waktu
proses dapat dihitung efisiensi kerja sebelum dan sesudah kaizen. Dimana untuk

menghitung efisiensi dapat dilakukan dengan cara berikut :

Efisiensi =

Efisiensisepeium kaizen =

EflSlenSlsesudah kaizen =

Dari perhitungan diatas, dapat diketahui bahwa proses kerja menurut
perbandingan waktu proses sebelum dan sesudah kaizen meningkat dari 97,9%

menjadi 98,2%. Perubahan ini membuat pekerjaan operator menjadi lebih efektif

Total waktu kerja — Waktu proses kerja

Total waktu kerja

480 menit — 9,68 menit
480 menit

480 menit — 8,32 menit
480 menit

dan memberikan dampak positif bagi PT Yamaha Indonesia.
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BAB 5
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan maka
dapat diambil kesimpulan sebagai berikut :

1. Dari hasil perancangan dan estimasi waktu proses yang telah dibuat,
dengan adanya modifikasi head buff mesin high polish dapat
mengefisienkan waktu proses kerja dari 9,68 menit menjadi 8,32 menit
untuk satu kali proses buffing kabinet fall front.

2. Dengan adanya modifikasi head buff mesin high polish dapat
meringankan beban kerja operator dan meningkatkan kestabilan kerja

operator.

5.2 Saran

Dari penelitian yang telah dilakukan masih banyak kekurangan dan
dimungkinkan untuk dilakukan penelitian lebih lanjut seperti perlu dilakukan
penelitian lebih detail terkait konstruksi head buff dan analisis mengenai break

event point setelah mesin dimodifikasi.
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LAMPIRAN 1 DESAIN MODIFIKASI MESIN HIGH POLISH
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LAMPIRAN 2 DESAIN HEAD BUFF
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LAMPIRAN 3 DESAIN LINTASAN MEJA
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LAMPIRAN 4 SURAT KETERANGAN MAGANG

YA M A H A igaxgyﬁnwé Il(r;lvlvjasoanNIEﬁLtAn Pulogadung

Jakarta 13930 Indonesia, PO. Box. 1190/JAT
Telp. : (62 - 21) 4619171 (Hunting) Fax. : 4602864, 4607077

SURAT KETERANGAN
No. :341/Y1/ PKL /X11/2021

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

Nama :AMUNG

Nomor Induk Mahasiswa 117525109

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 “DESAIN MODIFIKASI HEAD BUFF MESIN HIGH POLISH PADA BAGIAN
BUFFING SMALL UP DI DEPARTEMEN PAINTING PT. YAMAHA”.

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

%élka:a rczh?[wfz :

Manager

CC: - Arsip
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