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RANCANGAN FEEDER CIRCLIP UNTUK MENINGKATKAN
PRODUKTIVITAS PROSES MACHINING PADA LINE SWING
ARM DI PT ASTRA OTOPARTS TBK DIVISI NUSAMETAL

Robbi Malik!, Hamdi', Marwah Masruroh!

Y Program Studi Diploma I1T Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1.
Prof. Dr. G.A. Siwabessy, Kampus Baru UI, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok;, Jawa Barat 16424

Emaily/rebbi.malik.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses machining, khususnya dalam pembuatan part swing arm, memiliki
cycle time proses yang belum maksimal dan menjadi salah satu bottleneck dalam
keseluruhan proses produksi part swing arm. Hal in1 dikarenakan terdapat adanya
abnormality yang ada di line machining berupa innerpart circlip yang tercecer dan
tidak memiliki tempat yang teratur yang menyulitkan operator dalam pengambilan
dan pemasangan innerpart circlip. pada part swing arm. Mesin feeder circlip
didesain untuk membantu dan mendukung proses machining agar lebih terintegrasi
dan sistematis. Rancangan mesin feeder circlip yang efisien untuk proses produksi
part swing arm dan juga menggunakan bahan material yang tersedia di workshop
adalah dengan dimensi rangka yang dapat menampung hingga 200 buah circlip dan
juga mesin feeder circlip ini juga dapat menampung gaya maksimal hingga 31475
N . Hal ini berdampak pada pengurangan waktu produksiyang mana meningkatkan

efisiensi pembuatan part swing arm.

Kata kunci: cycle time, circlip, swing arm, efisien
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DESIGNING CIRCLIP FEEDER TO IMPROVE PRODUCTIVITY
OF MACHINING PROCESS ON SWING ARM LINE AT PT
ASTRA OTOPARTS TBK DIVISI NUSAMETAL
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Robbi Malik!, Hamdi', Marwah Masruroh!

Y Program Studi Diploma III Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1.
Prof. Dr. G.A. Siwabessy, Kampus Baru UI, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok, Jawa Barat 16424

Email: rebbi.malik.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAC

The machining process, especially.inthe production of swing arm parts, has
a process cycle time that is not optimal and has become a bottleneck in the overall
production process of swing arm parts. This is due fto the existence of abnormalities
in the machining line in the form of scattered circlip inner parts that do not have an
organized place, making it difficult for operators-to take and install the circlip inner
parts on the swing arm. The circlipfeeder machine is designed to assist and support
the machining process to be more integrated and systematic. An efficient design for
the circlip feeder machine for the production process of swing arm parts, using
materials available in the workshop, features a frame dimension capable of holding

up to 200 circlips, and this circlip feeder machine can also withstand a maximum
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force of up to 31475 _N. This impacts the reduction. of production time, thereby

increasing the efficiency of swing arm part manufacturing.

Keywords: cycle time, circlip, swing arm, efficient
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penyempurnaan di masa mendatang.

Depok, 21 Juli 2025

Robbi Malik
NIM. 2202311066
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Di era globalisasi dan_persaingan industri yang semakin ketat, efisiensi
operasional menjadi kunciutama untuk meningkatkan daya saing.perusahaan
manufaktur. PT. Astra Otoparts Tbk. Divisi Nusametal sebagai salah satu
perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur, menghadapi tantangan sertus
dalam mempertahankan produktivitas. Proses machining, khususnya dalam
pembuatan part swing arm, memiliki cycle time proses yang tidak maksimal dan
menjadi salah satu bottleneck dalam keseluruhan proses produksi part swing arm.
Hal ini dikarenakan terdapat adanya abnormality yang ada di line machining berupa
innerpart circlip yang tercecer dan tidak memiliki tempat yang teratur yang
menyulitkan operator dalam pengambilan dan pemasangan innerpart circlip pada

part swing arm. Seperti yang terlihat pada gambar 1.1.

Gambar 1. 1. Area kerja pemasangan circlip
Sumber : Dokumentasi Pribadi

Dalam meningkatkan produktivitas pada proses.machining pemasangan
innerpart circlip perlu juga adanya optimasi cycle time pemasangan circlip. Hal ini
dikarenakan terdapat perbedaan waktu yang sangat jauh antara tiap prosesnya Oleh
karena itu, pengurangan cycle time melalui peningkatan teknologi dan perbaikan
proses, seperti pembuatan rancangan special purpose machine yaitu feeder circlip,
menjadi solusi strategis yang patut dieksplorasi. Seperti yang dapat dilihat pada
gambar 1.2.
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1 |Ambil part swing arm after washing 1 r

2 |Cekvisual 5 r

3 |Pasang Circlip 15 r

4 |Pasang Bearing 1 r

5 |Loading unloading MC Assy 1 + Tekan tombol 2 5 r

6 |Cek visual 3 r

Gambar 1. 2. Proses pengerjaan swing arm
Sumber : Dokumentasi Pribadi

Mesin feeder circlip «dideésain untuk membantu dan mendukung proses
machining agar lebih terintegrasi dan sistematis. Dengan penambahan mesin
supportini, diharapkan proses perpindahan material, sefup, dan proses transisi antar
siklus produksi dapat dilakukan secara lebih cepat dan efisien. Penerapan teknologi
ini tidak hanya akan mendongkrak kecepatan proses machining, namun juga

meningkatkan konsistensi kualitas produk.

Selain itu, implementasi mesin feeder. circlip untuk optimasi cycle time
diharapkan memberikan kontribusi akademis dan praktis. .Secara akademis,
penelitian ini dapat menambah khasanah ilmu pengetahuan di bidang optimasi
proses produksi. Sementara secara praktis, hasil penelitian diharapkan dapat
dijadikan sebagai acuan strategi peningkatan efisiensi di industri manufaktur,

khususnya dalam era revolusi industri 4.0.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka rumusan
masalah pada penelitian ini sebagai berikut:

1. Bagaimana“rancangan mesin' feeder circlip yang efisicn untuk-proses
produksi part swing arm?
2. Bagaimana dampak yang ditimbulkan dari mesin feeder circlip terhadap

produktivitas dari proses produksi part swing arm di line machining?

1.3. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai penulis dalam penyusunan Tugas
Akhir ini adalah:
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Membuat rancangan yang efektif dan efisien dari mesin feeder circlip untuk
proses produksi part swing arm.
Menganalisis dampak dari rancangan mesin feeder circlip terhadap

produktivitas proses produksi part swing.arm

1.4. Batasan Masalah

1.

Penelitian ini hanya mencakup analisis proses machining part.swing arm
yang diproduksi di PT. Astra Otoparts Tbk. Divisi Nusametal, tanpa
mempertimbangkansbagian, produksi lainnya atau cabang perusahaan di
lokasi lain.

Fokus analisis terbatas pada tahap machining part swing arm saja, tanpa
mengikutsertakan proses pendukung lain yang terjadi di luar tahap
machining seperti perencanaan atau penanganan pasca-produksi.

Penelitian ini berfokus pada aspek teknis dan operasional dari optimasi
cycle time, sehingga aspek manajerial, analisis biaya-manfaat secara
mendalam, atau perubahan organisasi di luar. garis proses machining tidak

dibahas secara komprehensif.

4." Tidak membahas tentangjenis-jenis material yang digunakan.

1.5. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut:

1.

Melatih mahasiswa dalam mengaplikasikan ilmu dan keterampilan yang
didapat selama mengemban pendidikan di Politeknik Negeri Jakarta.
Menambah persepsi dan pengetahuan mengenai sinkronisasi kurikulum

pada Politeknik-Negeri Jakarta dengan dunia industri.

1.6. Metode Penelitian

Dalam menyusun laporan tugas akhir, penulis menggunakan beberapa

metode seperti berikut ini:

1.

Studi lapangan, dengan cara mengumpulkan data-data pada lokasi.

2. Studi literatur, dengan cara mengumpulkan data dari berbagai sumber

literatur terkait.



eyieyer uabap yiuyaijod wizi edue)

T
-
1]
3
(=]
c
=
T
)
=
=
o
o
=
=
[1']
-
c
=
=
o
=
-~
[1"]
b
m
=
=
=]
(=}
-]
=
-
o
=
(=]
£
o
[+
-
v
=
=
(1]
=
=
=
=
1]
(=]
(1]
-
(-
o
=~
o
-
-
o

i
Do
o )
g 25
5 2@
Qe s
353
L 3
g3g
=]
3 =
c 7]
3 c
e
o £
E] =
s& 7
3 =%
3 5
= o
=
23¢
5 E
= 5 g
o
s 53
s 2g
-~
e B
m =
2
o Q3
Q 3
o o
3 =
EI’ o
8 >
< o
wn 1]
m =
g & E
= =
c 2
=l
o3
2 o<
= o
- —
€ o 3
= x =
2. 2 5
3. T
o
5 £
m —
3 £
T B
e
: ¢
o
ol 3
5 T
i ®
- =
c s
= F
o
=]
-~
=
=
-~
<7
-
Q
{
o
3.
(7
=
[
=
w
=
7]
Cad
=
3
7]
w
o
1)
=

I
o
=
0
T
~-*
o

I
Y
=
4
©
~-*
Y
S
*ﬂ
)
=
-
m
=
=
=
<
m
Q
o
:l
)
o
=
o
q
~+
o

-
=
)
o
3

Q
3
m
=

Q
c
=

T
wn
m
o
o

A
o
=
o
-
o
c
w
o
c
-
c
=
=~
o
-

=
1
-
£
=
3
-
o
=

o
o
3
m
=
n
o
=
-
c
3
=~
o
=
o
o
=
3
m
3

<
m
o
c
-
~
o
=
w
c
3
o
m
=

BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil rancangan dan‘juga Analisa terhadap.dampak yang diberikan,
maka dapat disimpulkan bahwa:

1.

Rancangan mesin feeder circlip yang efisien untuk proses produksi part
swing arm  dan juga_menggunakan bahan material yang tersedia, di
workshop adalah dengan dimensi rangka yang dapat menampung hingga
200 buah circlip yang mana menggunakan pipa yang tekah tersedia di
workshop danjuga memakai silinder pneumatic dengan serifiesto.Compact
Cylinder ADN 20-50. Rangka dari mesin feeder circlip ini juga dapat
menampung gaya maksimal hingga 31475 N atau setara dengan beban
sebesar 3.2 Ton dengan menggunakan faktor keselmatan sebesar 200%

Dampak yang ditimbulkan dari mesin feeder circlip terhadap produktivitas
dari proses produksi part swing arm di line machining adalah waktu
pengerjaan circlip menjadi sangat optimal yang sebelumnya memerlukan
waktu sebanyak 15-detik kini menjadi“4 detik saja, yang berarti akan
mendapatkan target waktu. per satu.preses. Hal ini dapat meminimalisir

danya cost yang berlebih pada saat overtime

5.2 Saran

Berdasarkan hasil dari penelitian yang saya lakukan ada beberapa hal yang

harus dpertimbangkan:seperti kenyamanan dari operator, area _dari-pemasangan

mesin feeder circlip, dan juga'waktu.pada saat penginstalasiannya. Rancangan dari

mesin feeder circlip ini juga diharapkan dapat dimodifikasi atauoun penyesuaian

untuk diterapkan pda line produksi yag lainnya.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Dimensi desain ulir sekrup, baut dan mur.

Table 11.1. Design dimensions of screw threads, bolts and nuts according
to 1S : 4218 (Part ) 1976 (Reaffirmed 1996) (Refer Fig. 11.1)

Designation Pitch Major Effective Minor or core Depth of Stress
mm or or pitch diameter thread area
nominal diameter (d_) mm (bolt) mm?
diameter Nut and mm
Nut and Bolt
Bolt (dp ) mm Bolt Nut
{d=D)
mm
(1) @ (3 @) (5) (6) @) (8)
Coarse series
MO4 0.1 0.400 0.335 0.277 0.292 0.061 0.074
MO.6 0.15 0.600 0.503 0.416 0.438 0.092 0.166
MOS8 02 0.800 0.670 0.555 0.584 0.123 0.295
M1 0.25 1.000 0.838 0.693 0.729 0.153 0.460
M12 0.25 1.200 1.038 0.893 0.929 0.158 0.732
M14 03 1.400 1.205 1.032 1.075 0.184 0.983
M16 035 1.600 1373 1.171 1.221 0.215 =0
M138 035 1.800 1 543 1371 1.421 0.215 1.70
M2 04 2.000 1.740 1.509 1.567 0.245 2.07
M22 0.45 2200 1.908 1.648 1913 0.276 2.48
M25 0.45 2.500 2.208 1.948 2013 0.276 3.39
M3 0.5 3.000 2.675 2.387 2.459 0.307 5.03
M35 0.6 3.500 3.110 2764 2.850 0.368 6.78
M4 0.7 4.000 3.545 3.141 3.242 0429 8.78
M45 0.75 4.500 4013 3.580 3.688 0.460 113
M5 038 5.000 4.480 4.019 4134 0491 142
M6 1 6.000 5.350 4773 4918 0.613 20.1
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(1 2 3) “ ) (©) (7 (2

M7 1 7.000 6.350 5773 5018 0.613 289
ME 125 £.000 T.188 6.466 6.647 0.767 36.6
M 10 1.5 10.000 9025 8.160 8876 0920 583
M12 175 12.000 10.863 9858 | 10.106 1.074 240
M 14 A 14.000 12.701 11.546 | 11.835 1.227 113

M 16 2 16.000 14.701 13.546 | 13.835 1.227 157
M 18 25 18.000 16.376 14033 | 15294 1534 192

M 20 25 20.000 18.376 16.933 | 17.294 1534 245

M 22 25 22.000 20376 18.933 | 19294 1534 303

M2 3 24 000 22 051 20320 | 20.752 1.840 353

M 27 3 27.000 25051 23 320 | 23.752 1.840 459
M 30 35 30.000 21127 25706 | 26211 2147 561

M 33 35 33.000 30727 28706 | 29211 2147 694
M 36 4 36.000 33.402 31.093 [ 31.670 2454 817
M 39 4 39.000 36.402 34.003 [ 34670 2454 976
M 42 45 42.000 30077 36416 | 37.120 2.760 1104
M 45 4.5 45.000 42,077 39.416 | 40,129 2.760 1300
M 48 5 48.000 44.752 41.795 | 42587 3.067 1463
M 52 5 52.000 48 752 45795 | 46.587 3.067 1755
M 56 55 56.000 52428 49177 | 50.046 3 067 2022
M 60 i i 60.000 56428 53.177 | 54045 3374 2360
Fine series

ME=x1 1 £.000 7.350 6.773 6018 0.613 392
M10=1.25 1.25 10.000 9.188 2466 §.647 0.767 61.6
M12 =125 125 12.000 11184 10.466 | 10.647 0.767 921
M14=15 15 14.000 13.026 12.160 | 12376 0920 125

M16=15 L5 16.000 15.026 14.160 | 14376 0920 167
MI18=15 1.5 18.000 17.026 16.160 | 16376 0920 216
M20x15 15 20.000 19.026 18.160 | 18376 0920 2712

M22=x15 1.5 22.000 21.026 20.160 | 20376 0920 333

M2 =2 2 24 000 22701 21546 | 21835 1227 384
M27x2 2 27.000 25701 24 546 | 24835 1227 496
M30 =2 2 30.000 28701 27546 | 27835 17227 621

M33x2 2 33.000 31.701 30.546 | 30.835 1.227 761

M36=3 3 36.000 34.051 32319 ( 32752 1.840 863

M39 =3 3 39.000 37.051 35319 | 35.752 1.840 1028




VLEVAVE
HIDAN

eyieyer uabap yiuyaijod wizi edue)

T
o
1]
3
(=]
c
=
T
)
=
=
o
o
=
=
[1']
-
c
=
=~
o
=
-~
[1"]
Bl
m
=
=
=]
(=}
-]
=
-
o
=
(=]
£
8,
[+
-
v
=
-
(1]
=
S,
=
=
1]
(=]
(1]
-
—
o
=~
o
-
-
o

N
Do
o )
s 5
E @
s
ast
285
g3g
=]
3 =
c 7]
3 c
e B
o £
E =
s& 7
3 F8
3 ]
= o
=
23¢
FE]
= o
o
s 53
s 2g
-~
S
) =
o
o Q3
Q 3
-
3 =
EI' o
837
< o
wn 1]
o s
g Z=E
= =
c 2
g el
&S
= <
= o
- —
€ 9o 3
= i
il
3. T
o
s 2
o —
3 £
3 5
°
g S
o
=~ 3
5 T
S
- =
c s
= o
o
=]
-~
-
=
-~
<7
-
Q
{
o
3.
(7
=
[
=
w
=
7]
Cad
=
3
o
w
o
&
=

HINNILNOd
/—

I
o
=
0
T
~-*
o

e
Q
-~
a)
©
-+
Q
gl
*l
)
S
-
(1]
~
5
2
P4
4]
Q
(1]
=l
Lo
Q
)
Q
q
=
)}

-
9
)
o
3

(=]
3
m
=

[T]
c
=

T
wn
m
o
o

A
o
=
o
-
o
c
w
o
c
=
c
=
=~
o
-

=
1
-
=
=
3
-+
o
=

o
o
3
m
=
n
o
3
-+
c
3
=~
o
=
o
o
=
3
m
3

<
m
o
c
-
~
o
=
w
c
3
o
m
=

Lampiran 2. Desain Konsep

T}

[ TH

[

Degree of Nominal Dimension Range (mm)
Accuracy|0.5 to 3|3 to 6|6 to 30|30 to 120 |>120 to 135 | 135 to 1000
Fine 20.05 +0.05 +0.1 2015 0.2 20.3
Medium 0.1 +0.1 0.2 203 +0.5 +0.8
(oarse +0.15 0.2 +0.5 +0.8 +12 +2

125

1 | Festo Compact Cylinder ADN 20-50 6 STAINLESS STEEL @25 x 200 x 2 Dibeli

1 Slider 3 ST37 825 x 200 x 2 Dibuat

1 Boase Foot 4 ST37 #25 x 200 x 2 Dibuat

1 Cover As 3 ASTM AS3 | @30 x 200 x 2 Dibuat

1 Support As 2 ST37 810 x 200 Dibuat

1 As Cylinder 1 ASTM AS3 | 825 x 200 x 2 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.Bag | Bahan Ukuran Keterangan

111

I |Perubahan:

=+

FEEDER CIRCLIP

Skala Pigambar

20.06.25 | Robbi

113

Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

No:1/Mprn-6A
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Lampiran 6. Festo Compact Cylinder ADN 20-50

Compact cylinder

ADN-20-50-A-P-A

Part numbar: 536241

FESTO

[

;n Leneral operating conaition

Data sheet

Feabure Value
Stroke 50'mm
Pistan diameter 20mm
Pisbon red thread Ma

Cushioning Blastic cushioning rings/ plates at both ends
hounting position opticnal

Confoams to standard 150 21287

Histan-rod end Male thread

Position detection

Via proaimity switch

Symbol

DEFIIIT

Wamants

PFiston rod at ane end

Opemting pressure

006 MPa ... 1 MPa

Operating pressure

0.6 bar ... 10 Bar

Mode of operation

Double-acting

Operating medium

Compaessed air to 150 8573-1:2000 [7=4:4]

Wote on operating and pilot medium

Lubsicated operation possible (in which case lubricated operation wil

!. always be required)

E- Conmsion ressstance class CRC 2 Moderate cormosion stress
g- LABS (PWIS) comformity VOMAZ43e4-B1/B2-L

& Cleanmom class Class & according to |90 146441
g. Ambient temperstune A0 B0

g impact energy inend positions 02

E‘ Thesoretical force at 0.6 MPa (& bar, 87 psd), return stooke 141N

: Thesoretical force at 0.6 MPa (& bar, B7 psi), advance stroke 188 N

T Meaving mass 63g

% Product wesght 238 g

g Type of mounting Either:

With through-hole
Via female thread
With accessories

Preumatic connection

M5

Mote on materiats

RoHS-complian

Matenal collar soews
:\m:rlai |:.\wzr
.'n;l.ﬂ:rl.ti zeak
Material piston rod
Material plinder barrel

Anodesed wrought 2lumenium alloy

Steel

TRE LjPUs)
High-alloy steel

Smooth-anadised wWrnsg alaminium alkey
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