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STUDI KASUS PENYEBAB DIES TUMPUL PADA PROSES
BLANKING MAIN PLATE AIR TANK 39 LITER
DENGAN MENGGUNAKAN CAUSE EFFECT

ANALYSIS DI PT. X

Mari Oslan Purba®, Rosidi", Budi.Yuwono?

Y Program Studi Diploma III Teknik'Mesin Produksi, Jurusan Teknik Mesin;Politeknik Negeri
Jakarta,
Jalan Prof. Dr. G. A. Siwabessy, Kampus U, Depok 16425
Telp : +62 812 69672757
Email : mari.oslanpurba.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Main plate dies 39 liter: (PT. HINO) merupakan blanking dies yang sangat penting dan
yang paling sering mengalami frouble dalam.proses produksi di industri manufaktur di
workshop pressing PT. Wijaya Karya & Konstruksi. Namun, seperti halnya mesin lainnya,
Main plate dies rentan mengalami kerusakan akibat pemakaian yang sudah mengalami
overshoot. Studi kasus ini dilakukan di PT. Wijaya Karya & Konstruksi untuk
menginvestigasi penyebab kerusakan main plate dies. Metode analisa yang digunakan
adalah ' observasi, wawancara, dan pengumpulan-data terkait< performa mesin dan
menggunakan metode RCA yaitu cause effect analysis (fishbone diagram). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa faktor-faktor seperti overshoot, kurangnya sukucadang seperti guide
post, baut stripper, dan tidak lengkapnya alat perbaikan dan kondisi lingkungan kerja dapat
menjadi penyebab kerusakan main plate dies. Oleh karena itu, diperlukan langkah-langkah
perbaikan dan perawatan yang tepat, persediaan sukusecadang, dan pergantian die untuk
mendapatkan hasil produksi yang maksimal dan mencapai target produksi.

Kata kunci: main plate dies, produksi, perawatan, industri manufaktur, RCA, Fishbone diagram

vi
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STUDI KASUS PENYEBAB DIES TUMPUL PADA PROSES
BLANKING MAIN PLATE AIR TANK 39 LITER
DENGAN MENGGUNAKAN CAUSE EFFECT

ANALYSIS DI PT. X

Mari Oslan Purba®, Rosidi", Budi.Yuwono?

Y Program Studi Diploma III Teknik'Mesin Produksi, Jurusan Teknik Mesin;Politeknik Negeri
Jakarta,
Jalan Prof. Dr. G. A. Siwabessy, Kampus U, Depok 16425
Telp : +62 812 69672757
Email : mari.oslanpurba.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Die flat main 39 liter (PT. HINO) is a very important dies blanking and the most often have
trouble in the production process in the manufacturing industry in the workshop pressing
PT. Wijaya Karya & Construction. However; like other machines, die flat man prone to
damage due to usage that has experienced overshoot: This case study was conducted at PT.
Wijaya Karya & Construction to investigate the cause of damage dies flat man. The
analysis method used is observation, interview, and data collection related to machine
performance and using RCA method that is cause-effect analysis (fishbone diagram). The
research results show that factors such as overshoot, lack of spareparts such as guide post,
bolt stripper, and incomplete repair tools and work environment conditions can be the
cause 'of damage dies flat man. Therefore, it is necessary to takeappropriate corrective
and maintenance steps, spare parts inventory, and die replacement to get maximum
production results and achieve production targets.

Keyword: "plate main die, production, maintenance, manufacturing industry, RCA, Fishbone
diagram

vii
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10.

Bapak Suwandi dan Bapak Suwardi selaku pembimbing di plant pressing
PT. WIKON yang telah memberi pengetahuan yang sangat bermanfaat bagi
penulisan laporan ini.

Bapak Nana Jumhana, dan Bapak Yohana Budi Prasetiya selaku
pembimbing di Pabrik PPC PT. Wijaya Karya Indusri dan Kontruksi di
bagian peralatan yang telah.memberikan bimbingan, selama Program
Praktik Industri.

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

Adib Rizqulloh Srisadono, Fachri Fahrullah, Muhammad Rayhan Adri
selaku rekan yang memberikan semangat dan dukungan ‘selama masa
penyusunan tugas akhir.

Keluarga W. Sidauruk / Br Marpaung yang telah memberikan support dan
perhatian yang besar bagi penulis, sehingga lapoeran ini bisa cepat selesai.
Teruntuk teman-teman dan sanak lainnya yang tidak bisa saya 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. Penulis juga meminta saran dan masukan yang membangun:

Semoga Laporan ini dapat berguna bagi orang lain.

Depok, 13 April 2023

Mari Oslan Purba

2002311038
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1.1

BAB1
PENDAHULUAN

Latar Belakang

Press tool adalah perangkat yang memungkinkan salah satu operasi seperti
blanking, piercing, bending, dansdrawing dilakukan berulang kali dalam skala
massal di mesin press. Dalambeberapa kesempatan lain, operasi.seperti blanking
dan bending, blankingdan drawing atau piercing dan blanking dapat.dilakukan
dilakukan bersama-sama, membutuhkan ‘alat press khusus (Venkataraman,
2015).

Blanking merupakan proses pemotongan garis besar benda kerja dengan
sekali tekan. Proses,ini sangat cepat dan menghasilkan scrap, namun scrap dapat
diminimalisir dengan pemilthan tata letak yang baik.

Lebar dan gaya blanking yang besar-dapat menyebabkan kerusakan pada
mesin pressing terutama pada dies.yang-digunakan: Beberapa kerusakannya
antara lain: tumpul, retak, pecah, dan patah. Kerusakan.di atas dapat merusak
bahkan membuat dies atau mesin press tidak bisa berfungsi lagi.

Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk menganalisa penycbab
kerusakan dies, terutama ketumpulan pada dies main plate 39 liter di PT. X
tepatnya di plant pressing. Penelitian inisjuga diharapkan dapat memberikan
rekomendasi kepada PT. X dalam maintenance dan perbaikan dies, terkhusus
main plate dies 39 liter 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. Datayyang. diperoleh..akan "dianalisis _dengan
menggunakan teknik analisa deskriptif untuk mengidentifikasi faktor-faktor
penyebab ketumpulan main plate dies 39 liter.

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan kepada PT. X
dalam hal penanganan ketumpulan pada main plate dies 39 liter untuk

meningkatkan efisiensi dan produksi.
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(S
w

1.4

Tujuan

Adapun tujuan dari tugas akhir ini adalah sebagai berikut :

1. Menentukan penyebab tumpul pada main plate die 39 liter.

2. Menentukan cara untuk mencegah dies yang tumpul.

3. Menentukan cara untuk memperbaiki dies“yang rusak akibat dies yang
tumpul.

Manfaat

Studi Kasus 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 memperbaiki dan<mencegah tumpul pada dies
blanking 39 liter.

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 blanking
main plate die 39 liter di institusi atau di perusahaan.

Batasan Masalah

Dalam penyusunanstugas akhir ini, penulisimembuat batasan masalah'sebagai

berikut :

1. Hanya membahas tentang dies dalam proses blanking main plate air tank
39 liter.
2. Hanya membahas penyebab dies tumpul pada proses blanking main plate

air tank 39 liter.
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1.5.1

3. Hanya membahas cara mengatasi dies tumpul pada proses blanking main
plate air tank 39 liter.
Metode Penulisan

Metode yang digunakan dalam penulisan laporan tugas akhir ini dapat

dibedakan berdasarkan beberapa hal berikut:

Cara pengumpulan data

Berikut cara pengumpulan data yang digunakan pada penulisan tugas akhir

ni.

a. Data” berasal darif 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 Literatur
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.
Sistematika Penulisan
Secara umum laporan tugas akhir ini disusun menjadi sebagai berikut:
a. Bagian Awal
1. Halaman judul
Halaman.Pengesahan
Abstrak
Kata Pengantar
Daftar Isi
Daftar Tabel
Daftar Gambar

NS v e W
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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 Ill-berisi tentang metodologi yang membahas metodesyang
digunakan untuk menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi prosedur;
pengumpulan data, serta teknik analisis data.

4. BAB IV berisi tentang data, hasil pembahasan dan hasil analisis
penyebab tumpulnya dies pada main plate die 39 Liter.

5. BAB V berisi tentang kesimpulan yang membahas tentang kesimpulan
dari hasil pembahasan dan" saran menyclesaikan 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
Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai

berikut:

1. Dies untuk blanking main'plate air tank 39 liter bisa‘tumpul disebabkan
oleh beberapa kategori fishbone diagram, yaitu man, mesin, material, method,
mother mature;

2. Berdasarkan hasil kajiany, berikut cara untuk mencegah dies untuk
blanking main plate air tank 39 liter menjadi tumpul, yaitu dengan
memberikan pelumas pada dies pada proses produksi, dan melakukan
preventive maintenance sesuai IK (Instruksi Kerja).

3. Cara yang dilakukan-untuk memperbaiki'dies untuk blanking main plate
air tank 39 liter yang rusak adalah proses /asting repair, seperti electrical

welding repairs, dan Grinding or sharpening.

5.2 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 dies blanking 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.

45
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lampiran 1 Data standar dies

LAMPIRAN

Cross out unnecessary
Filled if dies is not worthy
Mark (V) if OK, mark (x) If NG

Product Name . Wivo No. Document . : WIK-MI-K-12
. " |Revision 01
INDUMI i il z ?u J\ i 39 U‘ Cffective Date : 07 November 2022
KONSTRUKS | Jill ey 1127374757 Prepared Checked Approved
Pabrik Plastik. Pressing, Casting Signature 4'_ é
[Plant : Pressing Nome Yohanfa Budi P_| Nana Jumhana Rudy Hi

NO. ITEM CHECK MEASURING INSTRUMENT STANDART n < REULT, C"E;“‘“G ) ‘ -

1 Die Visual Sharp/ No Crack V] J v v \/

2 [Punch Visual Sharp/ No Crack v " v v v

3 Surface Grinding of Die Visual Flat/No Step v V] V] v v

3 Min 0.07 x thickness plate

4 [Clearmnce Dic & Punch Pl Goge Max 0.1 x thickness plate ™ 008l Vpodl| Vool |V opeBl [ Vost
5 Guide Bush Visual No Crack IV v v v RV

13 |Guide Pin Visual No Crack/No Bent (V3 V] v v v

7 Stripper Plate Steel Ruler Flatness max 0.5 mm v v V] ¥ L

8  [spring/Polyurethane Visual No Crack Y v v v v

9  [Boltiocking Allen Spanner No Slack/No Crack v V) v} v v

10  |Die Lubricant _ ' Visual No Dry/No Dirty v V] V] v v

11 [surface Welding of Die ' Visual No Crack Vi J v J 17

COCLUSION CHECKING DATE NAME ) " COUNTER MEASURE (**)

1 |Worthy / Not Worthy For Production (*) FEC Uk K -

7 [Warthy / Not Worthy For Production (*) S DeRmbor [ Y e

3 [Worthy / Not Worthy For Production (* Z_ At Loaa Y m

4 [Worthy / Not Worthy For Production (* & ! Loted 9 s

5___|Warthy/Not Worthy For Production (] o fnX S Y ls’.l : Dk




lampiran 2 Mesin press cheng fong GTX-300

(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



lampiran 3 Gambear bari (burr)

*y
(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



lampiran 4 Air Tank 39 liter PT. Hino

~ -~
i

£ 1a e
(© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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lampiran 5 Form wawancara

Form Wawancara

Wawancara dilakukan kepada Teknisi Dies
Nama : Suwandi

Jabatan: Teknisi Senior Dies Pressing

Pertanyaan 1:

Apa saja jenis-jenis kerusakan yang sering terjadi pada proses blanking dies
air tank 39 diter dan apa penyebabnya?
Jawaban :

Kerusakan yangpaling sering yaitu-bari (burr); dies atau punchyang
tumpul, dan diikuti gompal pada dies-atau punch.
Pertanyaan 2:

Apakah benar Preventive maintenance dies dilakukan sekali dalam
seminggu sesuai data yang ada?
Jawaban :

Preventive maintenance yang dilakukan sekali dalam sebulan, bukan sekali
seminggu.
Pertanyaan 3:

Bagaimana dengan maintenance dies blanking air tank 39 liter? Apakah
dilaksanakan secara rutin?
Jawaban :

ya, maintenance dilakukan sekali sebulan.
Pertanyaan 4:

Apa saja tantangan atau kesulitan yang Bapak hadapi dalam melakukan
maintenance dies blanking air tank 39 liter?
Jawaban :

untuk proses perbaikan sebenarnya tidak ada kesulitan. Kesulitan yang
sebenarnya itu dengan atasan yang kurang baik dalam koordinasi. Seperti

persediaan sparepart yang kurang.
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Pertanyaan 5:

Apakah ada SOP dari pabrik dalam melakukan perbaikan atau maintenance
dies blanking air tank 39 liter?
Jawaban :

tidak ada SOP atau IK dari pabrik. Saya memperbaiki atau melakukan
maintenance sesuai pengalaman'saya dan instruksi darizatasan.
Pertanyaan 6:

Bagaimana Anda melakukan perawatan dan perbaikan pada alat blanking
die yang rusak atau aus?
Jawaban':

jikaterjadi kerusakan atau keausan pada punch atau dies, maka akan
dilakukan proses grinding surface di pabrik terlebih dahulu. Namun jika
kemampuan mesin grinding surfacedi 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.
Pertanyaan 9:

Pada saat terjadi kerusakan pada dies dan teknisi mengerjakan kerusakan itu
sampai larut malam, karena dikejar deadline, apakah ada support dari tim lain

di perusahaan untuk mempercepat proses perbaikan?
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Jawaban :

support secara verbal, ada. Namun untuk support tenaga itu kurang.
Pertanyaan 10:

Adakah hal-hal terkait perbaikan atau maintenace dies yang perlu Bapak
sampaikan kepada pimpinan perusahaan.dalam rangka mempercepat proses
produksi?

Jawaban :

Ada. Saran saya, atasan harus lebih berkoordinasi dengan bawahan agar

proses produksi‘berjalan dengansmaksimal.
Pertanyaan11:

Adakah masalah dalam kategori metode pada proses blanking?
Jawaban:

Pasti ada. Biasanya masalah clamping yang tidak rata dan metode perbaikan
dies yang kurang tepat, seperti pada proses pengelasan.
Pertanyaan 12:

Bagaimana masalah dalam bahan di proses blanking?
Jawaban:

Kalau bahan sih hampir tidak ada kendala. Namun kadang materialnya
beda-beda. Jika materialnya terlalu keras, maka dies akan mudah tumpul.
Pertanyaan 13:

Apakah pengukuran yang dilakukan sudah benar?

Jawaban:

Menurut saya sudah benar, karena sudah melalui bagian quality control dan

sudah dikalibrasi.
Pertanyaan 14:

Adakah masalah di bagian mesin blanking?
Jawaban:

Kendala mesin itu ada di bagian ro//. Ada masalah yang membuat pelat jadi
cacat. Kendala kedua adalah kompressor yang overheat yan membuat pressure
drop dan mesin blanking tidak dapat bekerja dan menyebabkan proses produksi
terganggu.
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Pertanyaan 15:

Adakah kendala di kategori manusia?
Jawaban:

Kalau masalah pada operatornya sih biasanya lalai. Contohnya tidak
mengambil pelat yang sudah diblanking.yang menyebabkan double blank yang
dapat menyebabkan aus di diessdanpunch.

Pertanyaan 16:

Adakah kendala di'kategori lingkungan?
Jawaban:

Ada.Lingkungan yang kotor. Oli berceceran yang membuat tidak nyaman.
Pengaplikasian 5R yang kurang maksimal, tidak adanya /ayout atau petunjuk
yang jelas di sekitar mesin press.

Pertanyaan 17:

Bagimana cara memastikan die tidak-bertambrakan dengan punch di proses
blanking pada main plate air tank 39 liter?

Jawaban :

Caranya adalah dengan spotting dies menggunakan hoist crane. Namun
seharusnya yang digunakan adalah mesin spotting dies:

Pertanyaan 17:

Jika dies tumpul dan akhirnya menyebabkan dies tersebut gompal maupun
patah, apakah bisa dilakukan proses repair welding?

Jawaban ;

Ya, repair welding dapat dilakukan, namun hal tersebut hanya sementara saja
sebelum sparepartnya dapat dibeli dan digunakan.Cileungsi,13 Mei 2023

Disahkan Oleh

Suwandi

Senior Teknisi Dies
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lampiran 6 IK Standar Perawatan Dies (Proses Produksi)

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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