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ANALISIS DAN PERBAIKAN KEBOCORAN OLI
BALANCING MESIN STAMPING DI PT. RPA

RN Ichsan Said?, Fajar Mulyana®, Nugroho Eko Setijogiarto?

DProgram Studi Diplemadll Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

APT. Rachmat Perdana Adhimetal, JI. Pinang Blok F 17 No. 2, Cikarang

Email: rn.ichsansaid.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Balancing adalah salah satu komponen yang terdapat pada mesin stamping baik
progresif maupun yang manual..Balancing ini digunakan untuk mengimbangi berat slide
dan bagian atas alat dan biasanya terdiri dari satu atau lebih silinder udara yang pistonnya
terpasang pada slide. Tekanan udara terkompresidisesuaikan pada piston tertutup untuk
menghasilkan gaya ke atas yang mengimbangi beban gantung dari slide dan alat.

Penelitian ini memuat tentang kebocoran oli.pada balancing mesin stamping dan
dengan tujuan. untuk menganalisis. kenapa .balancing mesin stamping mengalami
kebocoran dengan menggunakan metode Root Cause Analysis dan Fishbone Diagram.
Pengumpulan data " dilakukan dengan cara observasi langsung dengan mengamati
perbaikan di PT. RPA.

Hasil penelitian_ ini menunjukkan..bahwa kebocoranpada balancing..mesin
stamping diakibatkan karena lip'sealyang.ada pada balancing.itu.mengalami keausan dan
menumpuknya oli yang sudah kering di dalam balancing, sehingga mengakibatkan
sliding surface lip seal mengalami keausan mengkilap dan membentuk pola beralur.
Upaya yang dilakukan untuk mengatasi ialah mengganti lip seal dengan suku cadang baru
yang lebih berkualitas dan tahan terhadap gesekan.

Kata kunci: balancing, kebocoran, seal, keausan

vii
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ANALISIS DAN PERBAIKAN KEBOCORAN OLI
BALANCING MESIN STAMPING DI PT. RPA

RN Ichsan Said?, Fajar Mulyana®, Nugroho Eko Setijogiarto?

DProgram Studi Diploma 111 Teknik‘Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

2PT. Rachmat Perdana Adhimetal, JI. Pinang Blok F 17 No. 2, Cikarang

Email: fn.ichsansaid.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Balancing is one of the components.found in.both progressive and manual
stamping machines. This balancing is used to balance the weight of the slide and the top
of the tool and usually consists of one or more air cylinders whose pistons are mounted
on the slide. The compressed air pressure is adjusted on a closed piston.to produce an
upward force that counterbalances the suspended.loads from.the slide and tool.

This study contains oil leaks in the balancing.of stamping:machines and with the
aim of analyzing why the balancing of stamping machines has leaks using the Fault Tree
Analysis and Fishbone Diagram methods. Data collection was carried out by direct
observation by observing improvements at PT. RPA.

The results of this study indicatesthat sleaks=in the balancing of the stamping
machine are caused by the lip seal on the balancing experiencing wear and accumulation
of dry oil in"the balancing, resulting in the sliding surface lip seal experiencing shiny
wear and forming grooved patterns. Efforts‘are being made to overcome this by replacing
the lip seal with new parts that are of higher quality.and resistant to friction.

Keywords: balancing, leakage, seal, wear
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada proses proses produksispembuatan komponen-kemponen kendaraan,
dari Raw Material sampai.keluar menjadi barang jadi, material tersebut harus
melewati berbagai tahapan proses, salahsatunya adalah proses pengepresan
(stamping). Stamping sheet metal adalah proses pencetakan dengan cara dipress
sehingga menghasilkan bentuk yang sesuai dengan kehendak. Dalam proses
pembentukannya menggunakan alat yakni stamping press. Stamping press adalah
alat .yang digunakan .untuk..menghasilkan part dari lembaran logam..dengan
volume tinggi. Tekanan press memberikan gaya untuk menutup dies di mana
kedua dies membentuk dan memotong lembaran logam menjadi bagian-bagian

barang jadi atau part.

Mesin stamping sendiri memiliki berbagai.jenis mesin yang terbagi dari
Mesin Stamping Progresif atau Automatic dan Mesin Stamping Manual. Agar
proses produksi berjalan secara efisien dan efektif'maka komponen yang terdapat
pada mesin stamping yang membantu dalam proses produksi haruslah memiliki
performa andal yang baik. Salah satunya adalah:Counterbalance atau Balancing.
Counterbalance atau Balancing berfungsi untuk.menyeimbangkan connecting rod
supaya tetap stabil, tidak mudah bergeser atau- goyang; karena salah satu fungsi
dari alat ini untuk menahan connecting rod supaya tetap diam di posisinya.
Balancing ini biasanya terdiri dari satu atau lebih silinder udara yang-pistonnya

terpasang di dalamnya.

Balancing pada mesin stamping menjadi salah satu komponen yang sering
mengalami kebocoran oli. Kebocoran oli yang terjadi pada balancing ini biasanya
terdapat pada seal nya yang mengalami keausan. Kebocoran oli yang terjadi pada
balancing ini mengakibatkan tekanan silinder udara pada balancing menjadi
kurang, sehingga mengakibatkan tekanan untuk press pada mesin stamping jadi

tidak maksimal dan komponen yang dihasilkan menjadi barang Not Good (NG)



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
Q
N—
o
-
)
o
-
(1)
=
=,
=
4
m
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
Qoo
o )
s 3
> Q@
Qe s
35S
= =
=T
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S 28g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
2873
- -
< <
o Q
= =
€ o 3
= =
s e
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
°
z o
i)
~ S
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
S
-*
Q
<
o
=]
N
QO
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~*
Y

=c
m
-
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
®
L
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-y
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
=
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
Fl
o
-y
<
o
-
e
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

karena bentuknya menjadi tidak sesuai dengan keinginan yang akan dibuat.
Apabila kebocoran oli pada balancing ini terus dibiarkan, maka dapat

mengakibatkan performa mesin stamping ini menjadi menurun.

Berdasarkan permasalahan yang-terjadi-pada balancing mesin stamping,
maka perlu dilakukan analisis_lebih-lanjut tentang penyebab.dan, perbaikan yang
harus dilakukan untuk mengatasi permasalahan kebocoran oli yang.terjadi pada
balancing mesin stamping. Dengan analisis dan. perbaikan ini diharapkan dapat
mengurangi dan. mencegah «terjadinya kebocoran oli pada balancing mesin

stamping yang terjadi di PT.'RPA.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, maka dapat diambil rumusan ' masalah
bagaimana menganalisis dan juga memperbaiki_kebocoran oli balancing mesin
stamping di PT. RPA.

1.3 Tujuan Penulisan
Tujuan penulisan pada tugas akhir atau penelitian ini meliputi tujuan

umum dan tujuan khusus yaitusebagai berikut:

1.3.1 Tujuan Umum

Sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan Program Diploma IlI

Jurusan Teknik'Mesin, Program Studi Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta

1.3.2 Tujuan Khusus
Selain tujuan secara”umum;.tujuan_penelitian._juga-mempunyai tujuan

secara khusus yaitu sebagai berikut:

1. Menentukan penyebab utama atau alasan kebocoran oli pada
Balancing Mesin Stamping

2. Cara mengatasi atau langkah perbaikan kebocoran oli pada Balancing

Mesin Stamping



eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

S
0
(1]
=]
Q
c
—
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(]
-
<
=
=
Q
=
=
(]
T
m
=
—
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
Q
N—
o
-
)
o
-
(1)
=
=,
=
4
m
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
-~
o

N
Qoo
o )
s 3
> Q@
Qe s
35S
= =
=T
3 a2
c Q
3 c
KRS
o c
= =
)
3 5%
3 5
= o
=
338
T o5
= o
T
s 5 3
2 e
S 28g
"< b
0 2
on
9 QP
Q |
o o
S =
8 o
8 ®>
< o
w m
o ]
c =
=] =
c 2
> 5
2873
- -
< <
o Q
= =
€ o 3
= =
s e
3. °
o
s £
m —
3 £
5 B
°
z o
i)
~ S
5 T
IS
° =
c =
3 @
i)
=
=
)
=
~
S
-*
Q
<
o
=]
N
QO
o
Q
=
w
=
Y]
~
s
3
')
w
o
()
=

ac
m
=
8
©
~*
Y

o
m
.
0
T
-+
Y
g.
*‘
o
=)
:.
o
.
E.
x
2
®
Q
o
=.
e
o
x
3
q
-+
Y

—
=)
5
-y
')
=
(=]
3
()
-
Q
c
=
e
w
(1)
o
Q
Q
(')
=
Q
-
Q9
=
w
o
=
-
=
=
Fl
o
-y
<
o
-
e
=
3
-,
Q9
=}
e
Q
3
()
=
N
)
-
~
=
3
3
Q9
=
o
Q
-
3
()
=
<
m
Lo
[ =
ad
z
1)
-
w
=
3
o
()
-

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat penelitian tugas akhir adalah sebagai berikut :

1. Menambah wawasan bagi _peneliti.. tentang bagaimana cara

mengidentifikasi kebocoran. eli pada Balancing. Mesin Stamping

2. Melatih mahasiswa mengaplikasikan ilmu dan keahlian yang.telah di
pelajari;selama masa perkuliahan

3. Memahami bagaimana sistem kerja mesin stamping dan tindakan

perbaikan kebocoran‘pada Balancing Mesin Stamping

1.5 Metode Penulisan

Metode Penulisan dalam penelitian tugas akhir ini menggunakan 2 cara
yaitu jenis data yang digunakan dan cara pengumpulan data yang meliputi sebagai
berikut:

1.5.1 Jenis Data Yang Digunakan
Dalam penelitian Tugas Akhir ini memiliki beberapa data sebagai berikut :
a. Data Primer

Data ini adalah data yang telah dimiliki tentang mesin stamping
dan salah satu bagian pada mesin stamping yaitu balancing.

b. Data Sekunder

Data ini merupakan data pendukung yang didapat tentang
balancing mesin stamping untuk memudahkan penelitian Tugas Akhir

ini dilakukan.

1.5.2 Cara Pengumpulan Data
Dalam penelitian Tugas Akhir penulis mengumpulkan beberapa data

dengan cara sebagai berikut :
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1. Observasi

Yaitu mengamati langsung proses kerja mesin stamping dan
prinsip kerja balancing sesuai yang terjadi di lapangan.

2. Wawancara

Yaitu penulis. mewawancara karyawan perusahaan terkait kejadian

secara langsung:

3. Studi Pustaka
Yaitu dengan  mencari literatur terkait dengan proses mekanik
mesin stamping dan balancing untuk mendapatkan data-data sekunder

sebagai data pendukung untuk menganalisis kebocoran yang terjadi.

1.6 Sistematika Penulisan

Dalam penulisan Proposal Tugas Akhir ini secara garis besar disusun
menjadi beberapa bab yaitu :

Bab | Pendahuluan

Pada Bab pertama berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan,

manfaat penulisan, metode penulisan dan sistematika penulisan.
Bab Il Tinjauan Pustaka

Pada Bab' kedua berisi teori-teori yang berkaitan dengan pembahasan

masalah pada penelitian-ini.

Bab 111 Metode Penelitian

Pada Bab ketiga berisi langkah-langkah penyusunan tugas akhir yaitu
identifikasi masalah penyebab kebocoran oli balancing mesin stamping,
Pengumpulan dokumen dan data-data yang berkaitan dengan mesin stamping,
menganalisa sebab-akibat kebocoran oli balancing mesin stamping, dan

melakukan perbaikan dari kebocoran.
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Bab 1V Pembahasan

Pada Bab keempat ini membahas tentang kebocoran yang terjadi pada
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balancing mesin stamping.
Bab V Kesimpulan dan Saran

Pada Bab kelima“'ini-membahas kesimpulan dan saran tentang kebocoran

yang terjadi pada balancing mesin stamping.

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Setelah "dilakukan analisis ‘Root Cause Analysis (RCA) menggunakan
metode fishbone" diagram, dapat ditarik kesimpulan yang menjadi penyebab

kebocoran oli balancing mesin stamping yaitu faktor :
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1. Man (manusia), karena.kurangnya kesadaran dari_operator-dan teknisi
walaupun sudah ada jadwal preventive maintenance yang mengakibatkan
lip seal dalam balancing mesin stamping dapat mengalami keausan.
Pelumasan pada mesin stamping ini harus rutin ketika mesin ini terus
dipakai agar pelumasan pada mesin ini tidak kurang sehingga lip seal tidak

aus dan lebih tahan terhadap gesekan yang terjadi.
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2. Materials, meskipun material yang digunakan sudah standar (type NBR)
apabila tidak ada pelumasan, maka material lama-kelamaan akan
mengalami keausan. Dari hasil wawancara dengan supervisor lebih baik
menggunakan material yang lebih bagus.dari standar yaitu merk piton

yang tahan terhadap gesekan,walaupun tanpa pelumasan.

Sedangkan langkah perbaikan dan untuk menghindari kebocoran oli
balancing mesin stamping yang harus dilakukan yaitu dengan mengganti.lip.seal

dengan suku cadang baru dan.rutin'melakukan inspeksi pelumasan pada mesin.

5.2 Saran

Beberapa saran diantara lain sebagai berikut:

1. Menyediakan suku cadang yang baru agar proses produksi tidak terhambat
dalam jangka waktu yang lama.

2. Gunakan sparepart (lip seal) yang dirasa lebih baik daristandarnya.

3. Selalu perhatikan pelumasan agar tidak kurang dari batas standar.

4." Melakukan preventive dan predictive maintenance-agar masalah dapat

dicegah dan bila terjadi trouble dapat cepat diperbaiki.
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kegunaannya.
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Lampiran 1 Checksheet Preventive Maintenance

o SPV PROD SPV MTC NTC
\g) CHECKSHEET PREVENTIVE MAINTENANCE
PT.RPA MESIN PRESS
( BULANAN)
MESIN PLAN ACTUAL KETERANGAN PENGISIAN
NO MESIN TeL - TeL V0K * Apabilo standar angka, hasil
AREA JAM: JAM : X =N6 pengecekon ditulis angka
uNIT| NO ITEM CHECK SIKLUS STANDARD “msnm KETERANGAN
1 |GEAR BOX OIL B [TOARKRANG (0L SATAS
Z MARKING ) /GANTI SETIAP 12 BLN L,
B | 2 |ou LUBRICANT SLIDING TABLE BULAN | TIDAK KURANG/BERFUNGST i
S | 3 |GREASE LUBRICANT CRANK SHAFT BULAN  |TIDAK KURANG/BERFUNGST
g 4 |OLILUBRICANT BUSHING & BALANCER TIDAKKURANG (DL BATAS
=2 MARKING ) /GANTI SETIAP 12 BLN
< | & |Hose/erre BULAN |TIDAKBOCOR
8 |PRESSURE GAUGE BULAN  |BERFUNGST
10 |moToR BULAN | TIDAK NOISE / BISING 5
11 |PANEL BOX BULAN  |BERSIH/ TIDAK KOTOR por i
2 [ |[mavo BULAN  |380V/200V
E 14 |LIGHT CURTAIN SAFTEY BULAN  |BERFUNGSI DG BAIK
I |16 [Leoaw BULAN  |LEDLANP ON
E 17_|PUSHBUTTON BULAN |BERFUNGSI D6 BAIK o b
| 18 [EMERGENCY BUTTON BULAN _ |BERFUNGSI DG BAIK
T | 19 |SELENOID VALVE BULAN _ |BERFUNGST DG BAIX
“ |20 |sLI0€ MOTOR DH BULAN | TIDAK NOISE /TIDAK MACET
21 |HMI DISPLAY OEE BULAN | TIDAK KOTOR DAN BERFUNGST
g 22 |BOLT & NUT ANGKUR BULAN | TIDAK KENDOR
£ | 24 |vear BULAN  [V-BELT TIDAK KENDOR it &
G | 27 |sLosTer BULAN  |TIDAX XENDOR R i
30 |UNCOILER BULAN  |BERFUNGSI/TIDAK MACET
§ 31 |MOTOR SERVO BULAN  |TIDAK NOISE
g | 32 |ur FeeoeR BULAN | TIDAKKOTOR
& | 33 |PRESSURE GAUGE BULAN  |BERFUNGST
34 |BODY UNCOTLER BULAN  |TIDAK KOTOR
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Lampiran 4 Cara Pengecekan Daily Mesin Stamping

INo. Dokumen PROVSTI10300

* ﬂwmm ONE POINT LECTURE To dtotitan 09 Agusius 2016

eydid yeH

. Indaigdlei S RiY S | CARA PENGECEKAN PARAMETER MESIN STAMPING ’
[Halaman n
Tujuan ( Purpose )
Ruang lingkup ( Scope )
NO ITEM CHECK ILUSTRASI ITEM CHECK URAIAN
" | & Tekan kedua tombol buttom bersamaan fika slide mesin
bergerak darf atas kebawah berarti OK, jika tidak berarti NG.
1 | Push Buttom < Jika kedua tombol buttom ditekan salah satu dan shde mesin

tidak bergerak dari atas kebawah berarti OK, jika
kebalikanya berarti NG.

© Tekan tombol Emergency, kemudian tekan dua tombol push
buttom jika slide mesin tidak bergerak berarti OK, dan
NG Jika kebalikanya. ]

= Pada saat slide mesin sedang bergerak tombol emergency
ditekan maka mesin langsung berhenti berarti OK, jika
sebaliknya berarti NG.

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

< Masukan tangan diantara sensor mesin, kemudian tekan
kedua tombol push buttom jika slide mesin tidak bergerak
berarti Ok, tetapi NG jika sebaliknya.
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x= g 3 15ty e @ Pada saat slide mesin sedang bergerak dan tangan diletakan
v diantara safety sensor mesin mendadak berhenti berarti OK,
2 dan jika sebaliknya maka Safety Sensor NG.
T
[} {ammmwmm
g i " pastikan tekanan angin diantara 4.5 ~ 6 Kg/ Cm.
= 4 |Pre e Gy < Jika tekanan angin tidak sesual standar lakukan
e Q o pengaturan angin dengan membuka pengunci dan
5 a. atur tekanan angin sesual dg standar yg ditetapkan.
'g aaleckm“hpda(kplaydm
= 4~ 6 Kg/Cm.
< omm«glnndakssudswuulakukan
- 5 | Pressure Balancing
@ pengaturan angin dengan mengatur tekanan angin sesuai
g dg standar yg ditetapkan.
=
5  Pada saat menghidupkan mesin, perhatikan suard yg timbul
Kelainan bu " dalmumnpuﬂ(anudaudasmnygﬁdaknpem
°=' 6 mesin - biasanya, atau suara yg disebabkan komponen mesin yang
3 aus atau nssak
o
287
=] el 1
;: o < Periksa oli over load dan pastikan, isi oll sesuai dengan
o = 7 | Oli Over Load standar, Min : Setengah, Maksimal : Full. .
S &
o =
I ) 2
= T < Putar tuas vaive / kendorkan, dan pastikan pompa hidroulic
= g. 8 |Fungsi dari Over Load bekerfa, (timbul bunyi tek, tek tek...)
~ =]
o =
£ 3 :
.g £ = < Lakukan pemompaan oli mesin / grease minimal 25 X atau
S g £ | 9 [ Petumasan Mesin oli sampal keluar dari sisi kiri dan kanan Slide mesin.
8. g
= a
S ;
5 i < Periksa Oli Gear Box dan pastikan, isi oli sesual dengan
o 10 |Oli Gear Box . standar, Min : Setengah, Maksimal : Full.
& 5 (Diatas tanda titik merah).
o L .
=]
k) Approved By Checked By Prepared By
g R AN! /i#
= LAKUKAN SCW (STOP, CALL WAIT) JIKA MENEMUKAN
o MASALAH PADA SAAT MELAKUKAN PENGECEKAN L
o PARAMETER MESIN. H_ 22k Abdin Jimery < Sutaho
g 1
=
)
o
o
=
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