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ABSTRAK 

Base Platen (PT. Epson Indonesia) merupakan salah satu komponen dari mesin printer 

merk EPSON yang di produksi oleh PT. Padma Soode Indonesia. Komponen Base Platen 

tersebut berwarna silver atau perak dan terbuat dari lembaran logam (sheet metal) berbahan 

stainless steel low carbon. PT. Padma Soode Indonesia bergerak dalam bidang Precision 

Metal Stamping (termasuk proses sekunder seperti proses cleaning, barreling, tapping, dan 

buffing). Pembuatan produk Base Platen menggunakan metode stamping paling sering 

mengalami trouble dalam proses produksi di industri manufaktur di divisi stamping PT. 

Padma Soode Indonesia. Namun, seperti halnya mesin lainnya, Main plate dies rentan 

mengalami kerusakan akibat pemakaian yang sudah mengalami overproduct. Studi kasus 

ini dilakukan di PT.  Padma Soode Indonesia untuk menginvestigasi pembuatan produk 

base platen dan penyebab kegagalan produksi. Metode analisis yang digunakan adalah 

observasi, wawancara, dan pengumpulan data terkait performa mesin dan menggunakan 

metode RCA yaitu cause effect analysis (fishbone diagram). Oleh karena itu, diperlukan 

langkah-langkah perbaikan dan perawatan yang tepat, persediaan suku cadang, dan 

pergantian die untuk mendapatkan hasil produksi yang maksimal dan mencapai target 

produksi. 

 

Kata kunci: base platen, produksi, metode stamping, manufaktur, metode RCA, Fishbone diagram 
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ABSTRACT  

Base Platen (PT. Epson Indonesia) is one of the components of the EPSON brand printer 

machine which is produced by PT. Padma Soode Indonesia. The Base Platen component 

is silver or silver in color and is made of sheet metal made of low carbon stainless steel. 

PT. Padma Soode Indonesia is engaged in Precision Metal Stamping (including secondary 

processes such as cleaning, barreling, tapping and buffing). Making Base Platen products 

using the stamping method most often experiences trouble in the production process in the 

manufacturing industry in the stamping division of PT. Padma Soode Indonesia. However, 

like other machines, main plate dies are prone to damage due to overproduct use. This case 

study was conducted at PT. Padma Soode Indonesia to investigate the manufacture of base 

platen products and the causes of production failure. The analytical method used is 

observation, interviews, and data collection related to engine performance and uses the 

RCA method, namely cause effect analysis (fishbone diagram). Therefore, proper repair 

and maintenance measures, spare parts inventory, and die replacement are required to 

obtain maximum production results and achieve production targets. 

Keyword:  base platen, production, stamping method, manufacturing, RCA, Fishbone 

diagram 
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BAB I  

     PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

     Press machine adalah mesin yang dipakai untuk memproduksi barang-barang 

lembaran logam (sheet metal) menggunakan satu atau beberapa press dies 

dengan meletakkan sheet metal diantara upper dies dan lower dies. Press 

machine dan sistem mekanismenya akan menggerakkan slide (ram) yang 

diteruskan ke dalam press dies dan mendorong sheet metal sehingga dapat 

memotong (cutting) serta membentuk sheet metal tersebut sesuai dengan fungsi 

press dies yang digunakan. Ketelitian dari produk yang dihasilkan akan sangat 

tergantung pada kualitas dari press dies dan sheet metal, tetapi kecepatan 

produksi tergantung pada kecepatan turun naik dari slide (ram) dari mesin press 

atau sering disebut SPM (Stroke per Minute).  (KMMI, 2017) 

     Jenis-jenis mesin press yang digunakan pada industri dapat diklasifikasikan 

berdasarkan jenis tenaga penggerak dari slide, yaitu mesin press mekanik 

(mechanical press) dan mesin press hidrolik (hydraulic press). Mesin press 

dapat juga diklasifikasikan berdasarkan mekanisme yang digunakan untuk 

mengoprasikan cetakan, yaitu crank press, knuckle press, friction press, screw 

press, dan link press.  

 Sedangkan berdasarkan jumlah gerakan slide mesin (number of section), 

mesin press dapat diklasifikasikan sebagai single action, double action, dan 

triple action. Kemudian jenis-jenis mesin press dapat juga diklasifikasikan 

berdasarkan arah dari gerakan cetakan (dies operation direction), yaitu vertical, 

horizontal, dan oblique.  

    Kinerja mesin press diukur dari berbagai faktor yang pilihannya tergantung 

pada kebutuhan industri yang akan menggunakannya dengan penekanan pada 

tujuan yang berbeda. Pembuatan produk dengan ukuran dan proses tertentu 

diperlukan pilihan kapasitas mesin dan ukuran dari slide dan bolster mesin untuk 

mengikat cetakan (press dies) ukuran tertentu, SPM atau stroke per minute. 

Pembuatan produk dengan proses drawing diperlukan mesin press hidrolik, 
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namun saat ini sudah tersedia mesin press mekanik yang dapat dipakai untuk 

proses drawing. Dalam proses tinggi sudah tersedia mesin press dengan SPM 

lebih dari 1500 dengan kontrol CNC.  

 Terdapat berbagai jenis mekanisme penggerak slide mesin press mekanik. 

Untuk setiap jenis mekanisme penggerak slide mesin, tentu saja akan sangat 

mempengaruhi kemampuan pembentukan dan pemotongan, gerakan dari slide, 

serta karakteristik penggunaan dari mesin press. 

     Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk pembuatan produk Base Platen 

dengan metode stamping dan menganalisis kegagalan produksi di PT. Padma 

Soode Indonesia tepatnya di divisi Stamping. Penelitian ini juga diharapkan 

dapat memberikan rekomendasi kepada PT. X dalam pembuatan produk dan 

analisa produk, terkhusus produk Base Platen dan mengoptimalkan proses 

produksinya. 

     Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

dengan melakukan wawancara dan observasi langsung terhadap permasalahan 

yang terjadi di lapangan. Data yang diperoleh akan dianalisis dengan 

menggunakan teknik analisis deskriptif untuk mengidentifikasi faktor-faktor 

penyebab kegagalan produk Base Platen.  

     Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan kepada PT. X 

dalam hal penanganan produk pada produk Base Platen untuk meningkatkan 

efisiensi dan produksi. 

 



 

 

 

1.2 Tujuan  

     Adapun tujuan dari tugas akhir ini adalah sebagai berikut : 

1. Menentukan penyebab kegagalan pada produk Base Platen. 

2. Menentukan cara untuk mencegah kegagalan produksi. 

3. Menentukan cara untuk memperbaiki produk Base Platen dengan metode 

stamping. 

1.3 Manfaat  

Analisis Kerusakan dies ini memiliki manfaat sebagai berikut: 

a. Bagi Penulis 

Menambah pengetahuan tentang dies, cara memperbaiki dan cara 

pencegahan kerusakannya. 

b. Bagi Perusahaan 

Laporan Tugas Akhir ini diharapkan dapat digunakan oleh perusahaan 

sebagai referensi untuk pembuatan produk Base Platen dengan metode 

stamping dan menganalisa kegagalan produk. 

c. Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Laporan Tugas akhir ini diharapkan dapat menjadi referensi di 

perpustakaan dan bisa menjadi contoh pembuatan Tugas akhir bagi 

mahasiswa lain. 

d. Bagi Pembaca 

Laporan Tugas Akhir ini diharapkan dapat menjadi referensi pengetahuan 

dalam mengatasi dan mencegah masalah yang terjadi di proses pembuatan 

produk Base Platen dengan metode stamping di institusi atau di 

perusahaan. 

1.4 Batasan Masalah 

Dalam penyusunan tugas akhir ini, penulis membuat batasan masalah sebagai 

berikut : 

1. Hanya membahas tentang metode stamping dalam proses pembuatan 

produk Base Platen. 

2. Hanya membahas penyebab kegagalan produksi pada proses pembuatan 

produk Base Platen menggunakan metode stamping. 
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3. Hanya membahas cara mengatasi pembuatan produk Base Platen dengan 

metode stamping dan menganalisa kegagalan produksi di PT.X. 

1.5 Metode Penulisan  

     Metode yang digunakan dalam penulisan laporan tugas akhir ini dapat 

dibedakan berdasarkan beberapa hal berikut: 

1.5.1 Cara pengumpulan data  

Berikut cara  pengumpulan data yang digunakan pada penulisan tugas akhir 

ini. 

a. Data berasal dari laporan perawatan, laporan operator, dan data 

pengamatan yang dilakukan langung oleh penulis di PT. X pada bulan 

Februari sampai Mei 2023. 

1.5.2 Metode Pembahasan 

     Berikut metode Pembahasan yang digunakan pada penulisan tugas akhir ini. 

a.  Metode atur 

     metode ini digunakan dengan cara membahas data referensi yang 

dikumpulkan di PT. X dan pengetahuan dari referensi buku dan jurnal. 

b.  Metode Wawancara 

     Metode ini digunakan dengan cara meminta penjelasan dari teknisi 

maintenance untuk mengetahui penyebab kerusakan. 

1.6 Sistematika Penulisan  

     Secara umum laporan tugas akhir ini disusun menjadi sebagai berikut: 

a. Bagian Awal 

1. Halaman judul 

2. Halaman Pengesahan 

3. Abstrak 

4. Kata Pengantar 

5. Daftar Isi 

6. Daftar Tabel 

7. Daftar Gambar  
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b. Bagian Utama 

1. BAB I berisi latar belakang pemilihan topik, tujuan penulisan, manfaat 

penulisan, pembatasan masalah,  metode penulisan, dan sistematika 

penulisan laporan tugas akhir. 

2. BAB II berisi tentang tinjauan pustaka yang memaparkan rangkuman 

kritis atas pustaka yang menunjang penyusunan/penelitian, meliputi 

pembahasan tentang topik yang dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir.  

3. BAB III berisi tentang metodologi yang membahas metode yang 

digunakan untuk menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi prosedur, 

pengumpulan data, serta teknik analisis data.  

4. BAB IV berisi tentang data, hasil pembahasan dan hasil analisis 

ANALISA PEMBUATAN PRODUK BASE PLATEN DENGAN 

METODE STAMPING DAN KEGAGALAN PRODUKSI DI PT. X. 

5. BAB V berisi tentang kesimpulan yang membahas tentang kesimpulan 

dari hasil pembahasan dan  saran menyelesaikan permasalahan.  

6. Daftar Pustaka berisi  daftar referensi dalam laporan tugas akhir.  

7. Lampiran berisi data yang mendukung penyusunan laporan tugas akhir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

BAB V 

           KESIMPULAN DAN SARAN 

4.10 Kesimpulan 

     Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Dies untuk Base Platen bisa tumpul disebabkan oleh beberapa kategori 

fishbone diagram, yaitu man, mesin, material, method, mother mature.. 

2. Berdasarkan hasil kajian, berikut  cara untuk mencegah  dies untuk Base 

Platen menjadi tumpul, yaitu dengan memberikan pelumas pada dies pada 

proses produksi, dan melakukan preventive maintenance sesuai SOP (Standar 

Operasional Kerja). 

3. Cara yang dilakukan untuk memperbaiki dies untuk Base Platen yang rusak 

adalah proses lasting repair, seperti electrical welding repairs, dan Grinding 

or sharpening. 

 

4.11 Saran 

    Saran yang dapat diberikan berdasarkan penelitian yang sudah dilakukan 

sebagai berikut: 

1. Diharapkan dilakukan penelitian yang lebih lanjut tentang ketumpulan 

dies, terlebih tentang desain dan optimasi Base Platen untuk 

menghasilkan potongan pelat yang akurat dan berkualitas. 

2. Diharapkan laporan ini dapat berguna bagi orang banyak, terkhusus PT. 

X dalam menangani masalah pada dies yang tumpu. 
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LAMPIRAN 

lampiran 1 Data standar kerja  

 

 

 

lampiran 2 Mesin press AIDA 2000 

 

 

 



 

  

 

 

 

lampiran 3 Base Platen PT. Epson Indonesia 

 

 

lampiran 4 Form wawancara 

Form Wawancara 

Wawancara dilakukan kepada Operator Produksi Base Platen 

Nama: Pak Saeful 

Jabatan: Operator Dies Stamping 

 

Pertanyaan 1: 

Apa saja jenis-jenis defect atau kegagalan yang terjadi pada proses Base 

Platen dan apa penyebabnya? 

Jawaban:  

Defect atau kegagalan yang paling sering terjadi yaitu bari (burr), yang kedua 

baret, ketiga penyok dan yang terakhir pecah, penyebabnya karna dies/punch 

yang tumpul dan gompal. 

Pertanyaan 2: 

Apakah benar Preventive maintenance dies dilakukan sekali dalam seminggu 

sesuai data yang ada? 

Jawaban:  



 

  

Preventive maintenance dilakukan setiap dies tersebut bermasalah, jadi bisa 

kemungkinan setiap hari 

Pertanyaan 3: 

Bagaimana dengan maintenance produk Base Platen? Apakah dilaksanakan 

secara rutin? 

Jawaban: 

Tidak, jika customer memesan produk tersebut saja baru dilakukan 

maintenance 

Pertanyaan 4: 

Apa saja tantangan atau kesulitan yang Bapak hadapi dalam melakukan 

maintenance Base Platen? 

Jawaban:  

untuk proses perbaikan sebenarnya tidak ada kesulitan. Kesulitan yang 

sebenarnya itu dengan atasan yang kurang baik dalam koordinasi. Seperti 

persediaan sparepart yang kurang. 

Pertanyaan 5: 

Apakah ada SOP dari pabrik dalam melakukan perbaikan atau maintenance 

Base Platen? 

Jawaban:  

Saya memperbaiki atau melakukan maintenance sesuai pengalaman saya dan 

instruksi dari atasan. 

Pertanyaan 6: 

Bagaimana Anda melakukan perawatan dan perbaikan pada alat produk base 

platen yang rusak atau aus? 

Jawaban:  

jika terjadi kerusakan atau keausan pada punch atau dies, maka akan 

dilakukan proses grinding surface di pabrik terlebih dahulu. Namun jika 

kemampuan mesin grinding surface di pabrik kurang memadai, maka proses 

grinding akan dilakukan di luar pabrik. 

Pertanyaan 7: 

Berapa lamakah waktu yang dibutuhkan untuk melakukan maintenance dies? 



 

  

Jawaban:  

jika tidak ditemukan kerusakan saat melakukan maintenance, maka 

prosesnya hanya memakan waktu 30-60 menit. Namun saat pengecekan ternyata 

ditemukan kerusakan, maka prosesnya akan memakan waktu berjam-jam. 

Pertanyaan 8: 

    Adakah ongkos overtime teknisi per satu jam? 

Jawaban :  

tidak ada ongkos overtime. Walaupun ada overtime, saya hanya digaji sesuai 

gaji dari perusahaan. 

 

 

 

Cileungsi, 13 Mei 2023 

                                   Disahkan Oleh 

 

 

                  

          Pak Saeful 

                         Operator Dies 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

lampiran 5 SOP Standar Perawatan Dies (Proses Produksi) 

 

 

 

 

 

 

 

 


