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ANALISA PEMBUATAN PRODUK BASE PLATEN DENGAN
METODE STAMPING DAN KEGAGALAN PRODUKSI DI
PT.X

Fachri Fahrullah?, Rosidi?, Budi Yuwono?

1 Program Studi Diploma Tli-Teknik Mesin Produksi, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta,
Jalan Prof. Dr. G..AsSiwabessy, Kampus Ul,'Depok 16425
Telp : +62 812 69672757
Email : fachri.fahrullah.tm20@mhsw.pnj.ac.id

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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ANALISA PEMBUATAN PRODUK.BASE PLATEN DENGAN
METODE STAMPING DAN.KEGAGALAN PRODUKSI DI
PT.X

Fachri Fahrullah?, Rosidi?, Budi Yuwono?

D Program Studi'Diploma 111 Teknik Mesin Produksi, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta,
Jalan Prof. Dr. G."A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok 16425
Telp : +62 81269672757
Email : fachri.fahrullah.tm20@mhsw.pnj.ac.id

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 inthe 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 Indenesia toinvestigate 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 ‘(fishbane. 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



eyieyer 1abap qiuyaiijod wizi edue)

1¥393N

VLEVIVE
MINYILOd

s
v
o
>
Q
c
=
T
&
=
=
o
Q
=
3
o
=
[
1l
=
Q
=
=
1)
T
()
=2
=
>
Q
Q
=
<
Q
>
Q
£
Q)
-
Q
=
v
o
=3
o
=
=
=
2
[
Q
o
=
—
Q
=
Q
=
-
Q

N
Qoo
o )
- M
o S
= Q
Q@< s
35S
23 =
EE
=
3 <
c Q
3 c
= 2
o e
= =
Sa 3
5%
3 S
= =
5
328
T &5
= °
o
s 58
2 o
S8 g
=
< ?
0 2
T
s QP
Q =
o o
3 =
9 o
8 373
< °
7] M
o 5
c =
= =
c H
> 5
3073
> <
IS S
- —
€9 3
= =
225
3, S
<R S
o =
m —
3 B
5 5
©
z 3
o
~ =
5 o
O
ke =)
c <
= @
Q
5
=
3
=
x
Q
-
Q
c
=
5
-
Q
c
Q
5
w
c
Q
~-
e
=
Q
w
o
()
z

(e

o5
[+))
=
0
S
-+
[

=
m
=,
0
S
-+
Y
2,
=
o
o
-
®
2,
=)
=
=2
D
Q
o
=5
b
9
By
3
‘
-+
Y

=)
=)
o
=
Q
>
Q
3
)
=]
Q
[
=
T
(7]
o
o
Q
=
Q
=
Q
-
Q
[
(7]
oF
[
=
[
>
t3
Q
=
<
Q
-
<
=
3
-
Q
>
T
)
3
o
>
n
Q
>
-
[
3
=
Q
=
o
Q
>
3
o
=
<
o
o
[
-
=
Q
=]
(%)
[
3
o
o
=

KATA PENGANTAR

Puji syukur kepada Allah SWT, yang telah memberikan Rahmat dan Hidayah-
Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan Laporan Tugas Akhir yang berjudul
“Pembuatan Produk Base Platen Dengan Metode Stamping Dan Analisa
Kegagalan Produksi di PT.X”. Laporan ini merupakan pelengkap dalam
memenuhi salah satu persyaratan untuk menyelesaikan program diploma 3 (tiga) di
Politeknik NegeriJakarta.

Pada kesempatan ini, penulis melakukan penelitian dan analisis terhadap
pembuatan produk Base Platen dengan .metode stamping dan menganalisa
kegagalan produksi dan cara mengatasi sekaligus mencegahnya di PT.X.

Penulis juga menyadari bahwa masih banyak kekurangan dalam laporan ini karena
kurangnya pengetahuan dan pengalaman. Namun berkat bantuan serta bimbingan dari
bapak-bapak staff di PT.Padma Soode Indonesia, maka kesulitan tersebut dapat diatasi dan
tepat waktu. Selanjutnya penulis sampaikan rasa terimakasih.kepada orang tua dan rekan-
rekan tercinta yang telah memberikan dorongan dan membantu-baik secara morel maupun
material selama penyusunan laporan pregram praktik industri ini.

Dalam kesempatan ini pula penulis-ingin menyampaikan rasa terima kasih

kepada yang terhormat:

1. Bapak Dr. Eng. Muslimin; S.T.,M.T. selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.

2. Bapak Budi Yuwono S.T, selaku Ketua Program Studi Teknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta.dan_dosen pembimbing..2.yang memberikan
bimbingan selama menyusun tugas-akhir:

3. Rosidi, S.T., M.T., selaku dosen pembimbing yang memberikan bimbingan
selama menyusun laporan tugas akhir.

4. Bapak W Priyono, selaku Kepala Divisi Metal Stamping untuk

melaksanakan kegiatan on job training di PT. Padma Soode Indonesia.
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5. Bapak Helmi selaku pembimbing di divisi stamping PT. Padma Soode
Indonesia yang telah memberi pengetahuan yang sangat bermanfaat bagi

penulisan laporan ini.
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6. Bapak Deni selaku pembimbing di PT..Padma Soode Indonesia di bagian
maintenance dies yang telah™ memberikan bimbingan selama Program
Praktik Industri.

7. Kedua orang tua, dan semua keluarga yang selalu mendukung“dengan
memberikan« doa, dukungan, dan "material sehingga penulis" dapat
menyelesaikan praktik kerja lapangan dengan baik.

8. Adib Rizqulloh Srisadono, Mari Oslan Purba, Muhammad Rayhan Adri
selaku rekan yang memberikan semangat dan dukungan selama masa
penyusunan tugas akhir.

9. Teruntuk teman-teman lainnya yang tidak bisasaya sebut satu-persatu yang
memberikan bantuan dan dukungan saat penulis-menyusun laporan tugas
akhir.

Akhir kata, penulis menyadari bahwa laporan ini tidak sempurna adanya. Maka,

penulis memohon maaf sebesar-besarnya kepada pembaca jika terdapat tulisan
yang kurang berkenan. Penulisjuga meminta saran.dan. masukan yang membangun.

Semoga Laporan ini dapat berguna bagi.orang.lain.

Depok, 4 Agustus 2023
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan,
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4
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BAB |
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
pressddies 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.
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1.4

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.

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.

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,
5
6
7

Kata Pengantar

. Daftar Isi
. Daftar Tabel
. 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 11 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/11I 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.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN
410 Kesimpulan
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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

Platensmenjadi 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.

411 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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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 batk 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?



maka

aya hanya diga

N

2makan waktu berjam-jam.

per satu jam?
alaupun ada overt
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S overtime.

4

jika tidak ditemukan kerusakan saat melakukan maintenance,

Adakah ongkos overtim

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

ditemukan kerusakan, maka prosesnya akan.n

Jawaban:
Pertanyaan 8:
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1. Cek kebersihan area Mesin darl kotoran Scrap staupus Sete.
6. Pastikan tombol Emergency berfungst.
7. Cek Clamper Dies dan  pastikan sudah kencang.
B Hal yang pertu Diperhatikan saat pengoperasian Mesen
1. Gunakan alat bantu untuk

Pada saat Mengoperasikan Mesin_Operator wajib menggunakan APD .

A. Hal yang perfu di perhatikan saat persiapan mesin

lampiran 5 SOP Standar Perawatan Dies (Proses Produksi)
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