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EVALUASI DAN MODIFIKASI FIXTURE HANGER PADA
PROSES SHOT BLASTING UNTUK PENYAMARAN
DEFECT CASTING PRODUK SUB TANK JOINT

Achmada Robbi", Darius Yuhas?, Amalina Shomami®

Y Program Studi SarjanaTerapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,

Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul, Depok, 16424

Email : achmada.robbi.tm2 [@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses shot blasting pada PT. XYZ digunakan untuk menyamarkan cacat permukaan hasil
casting seperti misrun, blow hole, dan soldering. Namun, saat ini metode shot blasting
untuk - produk sub tank menghadapi permasalahanberupa fixture ‘hanger yang
menyebabkan defect ketidakseragaman hasil kekasaran produk pada proeses skhot blasting.
Melalui tahapan analisis menggunakan metode PDCA.dan diagram fishbone, diidentifikasi
bahwa jumlah produk yang terlalu banyak dalam satu gantungan, posisi gantungan yang
saling menutupi, serta area permukaan produk yang terhalang pada saat penyemprotan,
menyebabkan  distribusi semprotan “tidak merata. "Perancangan ulang fixture hanger
menggunakan metode VDI 2221 dilakukan dengan bentuk X, dua tingkat, dan delapan
gantungan, yang dirancang agar semua area permukaan produk terbuka dalam satu kali
proses shot blasting. Hasil trial menggunakan fixture hanger baru menunjukkan
peningkatan hasil kekasaran yang seragam berada pada standar kekasaran yang diizinkan
perusahaan yaitu Ra 3—5 pmuDengan memodifikasi fixture hanger iniypersentase reject

produk mengalami penurunan, dari“18% menjadi 6%.

Kata Kunci : Fixture hanger, Shot blasting, Defect Casting, Manufaktur, Produktivitas.
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EVALUATION AND MODIFICATION OF FIXTURE HANGERS
IN THE SHOT BLASTING PROCESS FOR CONCEALING
CASTING DEFECTS IN SUB TANK JOINT PRODUCTS

Achmada Robbi", Darius Yuhas?, Amalina Shomami®

Y Applied Bachelor’s Program in'Manufacturing EngineeringTechnology; Department of

Mechanical Engineering, Jakarta State Polytechnic, Ul Depok Campus, 16424

Email : achmada.robbi.tm2 [@mbhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

Shot blasting process at PI. XYZ is used to conceal surface defects in castings such as
misruns, blow holes, and soldering. However, the current shot blasting method for sub-tank
products faces a problem in the form of fixture hangers thatcause defects in the uniformity
of product roughness during the shot blasting process. Through an analysis process using
the PDCA method and a fishbone diagram, it was identified that the excessive number of
products on a single hanger, overlapping hanger positions, and obstructed product surface
areas during spraying cause uneven spray distribution. The fixture hanger was redesigned
using the VDI 2221 method with an X-shaped, two-tiered design featuring eight hangers,
ensuring that all product surface areas are exposed during a single shot blasting process.
Trial results using the new fixture hanger showed an improvement in surface roughness
consistency, meeting the company's permitted roughness standard of Ra 3—5 um. By

modifying the fixture hanger, the product rejection rate decreased from 18% to 6%.

Keywords: Fixture hanger, Shot blasting, Casting Defects, Manufacturing, Productivity.
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1.1

BAB I
PENDAHULUAN

Latar Belakang Penelitian

Industri manufaktur Indonesia perlu pengendalian kualitas efektif untuk
minimalkan produk'cacat. Dengan adanya pengendalian kualitas yang efektif
dapat meningkatkan produktifitas, menurunkan biaya produksi. serta
memperkecil faktur yang menyebabkan kegagalan produksi sehingga mampu
memenuhi kepuasan pelanggan|[1]. Dalam Industri manufaktur kualitas
menjadi salah satu faktor kunci yang menentukan keberhasilan produksi dan
daya saing produk di pasaran[2]. Pada PT. XY Z dalam proses produksi terjadi
permasalahan yaitu cacat pada permukaanproduk sub tank joint yang terjadi
karena proses casting. Cacat casting sepertimisrun, blow hole dan soldering
akan selalu muncul pada setiap produk sub tank secara tidak terduga akibat
faktor X yang tidak terkendali. Untuk. mengatasi cacat tuang tersebut

diperlukan metode yaitu dengan menggunakan metode shot blasting.

Metode shot blasting merupakan metode perlakuan permukaan yang
bertujuan untuk membersihkan material.dari kotoran dengan menembakkan
bahan abrasif ke permukaan material[3]. Proses ini dibantu dengan fixture
hanger yang berfungsi untuk menggantung benda kerja pada saat proses shot
blasting agar memastikan produk tetap stabil dalam proses shot blasting,
meningkatkan efisiensi, dan dapat memastikan distribusi semprotan material
abrasif lebih merata sehingga:menghasilkan kualitas permukaan produk sub
tank yang konsisten[4]. Dalam kasus ini metode shot blasting digunakan
untuk menyamarkan cacat (defect) yang terjadi selama proses casting.
Metode shot blasting hadir sebagai solusi yang lebih efisien sekaligus
meningkatkan produktivitas. Produk yang akan melalui proses shot blasting
yaitu produk sub tank. Namun, saat ini metode shot blasting untuk produk

sub tank menghadapi permasalahan berupa fixture hanger yang menyebabkan
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ketidakseragaman hasil kekasaran produk pada proses shot blasting. sehingga

satu sisi produk memiliki kekasaran lebih tinggi dibanding sisi yang lain.

Sebagai upaya penyamaran terhadap defect pada proses casting, PT. XYZ
telah menerapkan metode shot blasting selamasdua bulan terakhir, dengan

data produksi sebagai berikut.

Tabel 1. 1 Persentase Reject

SUB TANK Januari 2025 Februari 2025 TOTAL AVG
Produksi 36.754 36.363 73.117 36559
Reject Permukaan 6.104 7.096 13.200 6600
Persentase Reject 17% 20% 18% 18%

(Sumber PT. XYZ)

Berdasarkan Tabel 1. 1 selama dua bulan pertama penerapan metode shot
blasting sebagai penyamaran defect casting di PT XYZ, rata-rata persentase
reject permukaan mencapai 18%, melampaui batas maksimal sebesar 10%

sesuai dengan komitmen perusahaan.

Oleh karena itu penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kondisi
hanger yang menjadi penyebab defect kekasaran permukaan pada proses shot
blasting menggunakan metode Plan, ‘Do, \Check, Action (PDCA). Metode
PDCA ini sebagai kerangka utama untuk menganalisis fixture hanger yang
menjadi penyebab defect permukaan pada proses shot blasting. Melalui siklus
PDCA yang berkelanjutan, akar masalah pada fixture hanger dapat
diidentifikasi ‘dan mendapatkan solusinya[5]. Sebagai bagian dari upaya
perbaikan, peneliti menggunakan metode VD222 1 yang merupakan.metode
perancangan yang dapat digunakan untuk merancang alat perkakas bantu[6].
Metode VDI 2221 digunakan untuk merancang serta membangun fixture
hanger shot blasting khusus untuk produk sub tank, yang dapat menghasilkan
fixture hanger yang lebih efektif untuk memastikan distribusi semprotan
material abrasif lebih merata sehingga menghasilkan kualitas permukaan
produk sub tank yang konsisten. Data kebutuhan yang berkaitan dengan

proses shot blasting dan rancangan desain fixture hanger dikumpulkan dalam
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metode Focus Group Discussion (FGD) yang melibatkan pihak industri
terkait[7]. Perhitungan gaya dan beban dilakukan untuk mengetahui
spesifikasi rancangan yang optimal, didukung oleh Finite Element Analysis
(FEA) sebagai pengujian simulasi perangkat. lunak untuk menguji kekuatan
dan ketahanan struktur raneangan seperti ‘regangan, tegangan, dan

deformasi[8].

Dalam beberapa tahun terakhir, terdapat penelitian yang membahas
terkait dengan rancanggsbangun suatu alat dengan menggunakan metode
serupa. Joko Paisal Rido dan Nafsan Upara (2021) melakukan perancangan
jig antuk proses honing eyvlinder compressor part dengan menggunakan
metode VDI 2221 yang tersusun sccara sistematis dan Finite Element
Analysis (FEA) sebagai simulasi dalam menentukan tegangan maksimum dan
regangan minimum pada jig tersebut[9]. Fransisca Debora et. al., (2021)
melakukan peningkatan produktivitas mesin bending LR 221 melalui analisis
part X dengan menerapkan siklus Plan, Do, Check, Action (PDCA), serta
menggunakan diagram Pareto dan fishbone untuk mengidentifikasi akar
permasalahan dan melakukan perbaikan pada part X, sehingga produktivitas

mesin bending dapat meningkat [10].

Berdasarkan penelitian sebelumnya, penelitian ini memberikan kontribusi
dalam "pengembangan metode perbaikan~dibidang rekayasa manufaktur,
khususnya dalam penggabungan dua metode, yaitu metode PDCA yang
digunakan untuk mengevaluasi kinerja fixture hanger, dan metode VD1.2221
yang digunakan sebagai.metode perancangan sistematis_dalam:pembuatan
ulang fixture hanger. Kombinasi.kedua metode~ini~menjadikan analisis
masalah dan pengembangan solusi dilakukan secara terstruktur yang dapat
menghasilkan desain fixture yang lebih efektif dalam mendukung proses shot
blasting. Hingga menghasilkan kontribusi bagi perusahaan dalam mengatasi
permasalahan defect permukaan pada proses shot blasting dan meningkatkan
kualitas produk. Jika masalah tersebut tidak segera diatasi, perusahaan akan

mengalami kerugian sebesar 18% dari total reject permukan pada produk sub
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1.

tank sebagaimana yang tertuang pada tabel 1.1. Selain itu, dampak masalah
yang tidak teratasi mengakibatkan kehilangan kepercayaan customer.
Berdasarkan penjelasan diatas, maka penelitian ini berjudul “Evaluasi dan
Modifikasi Fixture Hanger pada Proses«Shot Blasting untuk Penyamaran
Defect Casting Produk Sub Tank Joint”

Rumusan Masalah Penelitian

Berdasarkan permasalahan yang telah dijabarkan diatas, maka peneliti

merumuskan masalah penelitian sebagai berikut:

Apa penyebab dari ketidakseragaman hasil kekasaran permukaan produk
pada proses shot blasting menggunakan fixture hanger-lama?
Bagaimana = rancangan fixture hanger yang dapat menghasilkan
kekasaran yang merata. pada permukaan produk saat proses shot
blasting?

Bagaimana pengaruh fixture hanger pada proses shot blasting dalam

meningkatkan produktivitas cacat permukaan pada produk sub tank?

1.3 Tujuan Penelitian

Sehubungan dengan rumusan masalah yang telah disampaikan, maka

penelitian ini bertujuan untuk mencapai hal-hal sebagai berikut:

Menganalisis penyebab. ketidakseragaman hasil kekasaran permukaan
produk pada saat proses shot blasting akibat penggunaan fixture hanger
lama.

Menghasilkan-rancangan fixture hanger yang dapat memberikan hasil
kekasaran produk yang merata pada proses shot blasting.

Meningkatkan kualitas hasil kekasaran permukaan produk pada proses

shot blasting untuk menaikan produktivitas.



eyeyer Mabap yiuyaljod uizi edue)

o
b
(]
=}
Q
c
=
T
Qo
=
-
Q.
o
=
3
[}
-
[
Q,
=
Q
=
==
[}
T
m
=
—
=}
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
N—
[
-
v
S
-
(1)
=
2,
==
-
[
Q
[}
pes
S
o
=
o
-
Pre
-

N
= - Y
o ]
s 28
5 @
Qe s
255
2985
=
=]
3 <
c o
3 c
=3 3
Y c
E =
)
=5 ©
m
3 5
m :
=]
338
T e5
= o
o
553
S8 g
~2 B
® 8 3
o
9 Qp
Q = |
99
S =
8 o
Y 5
< -
w m
® B 3
£ 5 £
c 2
> 25
3073
- -
< <
o Q
= =
€ o 3
= = =
T
3. °
o
s 2
Q —
3 8
5 5
°
g @
i
~ 3
5 T
IS D
o =
e £
- w
o
-
~
-
=
~
i)
-+
[
=
o
3.
Y
=
QO
-
w
s
i)
~
=
3
o
w
o
Y
=

X
)
=
0
©
-+
Y

==
m
x
0
©
-+
9
§.
;
v
&
;.
®
x
E.
x
2
m
Q
D
=.
S
o
x
)
q
-~
Y

—
=)
5
-
o
=
(=]
s
(]
=
Q
=
=
e
wn
]
o
o
Q
Q9
=
Q9
~
'
=
w
o
=
-
[ =
= 5
t
Q9
-
<
Q
(ad
£
=
5
-~
Q9
=
el
1)
3
m
=
N
Qo
=
-,
(=
3
-~
1)
= i
o
o
=
3
(]
=
<
m
o
[
~*
-~
9
=)
w
-
B
o
M
-

1.

3.
4.

l.

1.

1.4 Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini guna memfokuskan

pada permasalahan yang diteliti sebagai berikut:

Penelitian hanya difokuskanuntuk-meratakan hasil kekasaran permukaan
produk pada proses.shotblasting.

Penelitian ini-hanya difokuskan untuk memodifikasi fixture hanger.
Material fixture hanger disediakan oleh perusahaan.

Penelitian ini hanya membahas fixture hanger 8 gantungan dan 2 tingkat.

1.5 Manfaat Penelitian

Berikut manfaat penelitian ini bagi mahasiswa, akademik dan industri:

Meningkatkan inovasi dan wawasan dalam pemecahan masalah serta
keterampilan dalam merancang solusi-teknis yang efektif.

Memberikan referensi yang baik dalammengkolaborasi antara akademik
dan dunia industri sehingga dapat diimplementasikan secara langsung.
Meningkatkan produktivitas produk, mengurangi waktu pemrosesan dan

meningkatkan hasil konsistensi kualitas.permukaan produk.

1.6 Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan pada penelitian iniyaitu sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Bab int mencangkup latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan
penelitian,, manfaat penelitian, . batasan penelitian, dan sistematika
penulisan. Bagian ini juga menjelaskan alasan diadakannya penelitian
dan tujuan yang ingin dicapai.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini memuat kajian literatur dari penelitian sebelumnya yang relevan
dengan topik yang dibahas, serta teori-teori yang digunakan untuk

mendukung penelitian ini.
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Bab ini berisi penjelasan secara detail bagaimana proses pelaksanaan
penelitian ini, dimulai dari tahap perencanaan, pengumpulan data, hingga

analisis data.
Bab ini berisi hasilp

3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN
4. BAB IV HASIL DAN PE}

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.
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PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil evaluasi dan'modifikasi fixture hanger pada proses

shot blasting, didapatkan beberapa kesimpulan sebagai berikut,:

1.

Ketidakseragaman hasil kekasaran permukaan produk pada proses shot
blasting terjadi karenasdesain fixture hanger lama tidak optimal. Satu
hanger menampung hingga 10 produk, menyebabkan,posisi gantungan
menjadi rapat dan saling menghalangi. Sehingga mengakibatkan
permukaan bagian kiri dan kanan produk tidak seluruhnya terbuka pada
saat proses shot blasting yang menyebabkan proses shot blasting harus
dilakukan sebanyak dua kali(proses bolak-balik) untuk menyamarkan
defect casting. Kondisi ini yang menyebabkan  hasil® kekasaran

permukaan menjadi tidak merata pada bagian sisi kiri dan kanan.

Rancangan modifikasi fixture hanger dibuat dengan kapasitas 8
gantungan benda “kerja. dan memiliki 2 (tingkat. "Rancangan ini
menghasilkan semua area permukaan produk terbuka selama proses
penyemprotan shot blasting, tanparada bagian yang terhalang. Proses
shet blasting dapat dilakukan satu kali proses, tanpa perlu membalik
posisi benda kerja. Dengan rancangan fixture hanger membentuk huruf
X membuat setiap benda kerja menggantung dengan posisi yang tidak
saling menutupiy. sehingga menghasilkan kekasaran permukaan:menjadi

seragam.

Penggunaan fixture hanger setelah modifikasi terbukti meningkatkan
kualitas hasil shot blasting. Berdasarkan hasil pengukuran kekasaran
permukaan, seluruh nilai masuk pada rentang standar perusahaan yaitu
3—5 um, menunjukkan bahwa fixture hanger setelah modifikasi

menghasilkan kekasaran permukaan menjadi seragam dan tingkat reject

111



pada proses

ini adalah secara rutin

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

akibat permukaan kasar turun dari 18% menjadi 6%, sehingga
Saran yang dapat diberika

produktivitas meningkat sesuai dengan komitmen perusahaan.

shot blasting.
berkala

5.2 Saran
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Lampiran 1 Focus Group Discussion dengan pihak industri
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Lampiran 2 Pertanyaan dan Jawaban Focus Group Discussion

1. Apakah ukuran material abrasif yang digunakan sudah sesuai dengan
hasil yang diinginkan?

Kepala Seksi Engineering : ya, ukuran ‘material abrasive sudah sesuai
dengan hasil yang diingikan yaitu dengan steel ball'ukuran 2 mm

Kepala Seksi QualityControl : ya, setiap satu bulan sekali juga melakukan
top up material abrasive agar kuantitas material abrasive tetap penuh, agar
memastikanshasil permukaan produk tertembak semua bagian oleh material
abrasive:

2. Apakah waktu tembakan yang digunakan dalam proses shot blasting
sudah sesuai dengan standar?

Kepala Seksi Engineering : Ya, untuk menyamarkan defect casting
dibutuhkan waktu selama 120 detik per bagian sisi produk menggunakan
hanger yang lama.

3. Berapa jumlah maksimum produk yang digantung dalam satu proses shot
blasting untuk memaksimalkan kuantitas mesin. shot blasting dan
menghasilkan kualitas sesuai standar perusahaan?

Kepala Seksi Engineering : 8 gantungan karena jika dibuat kurang dari 8 itu
tidak akan memaksimalkan kuantitas mesin shot blasting dan jika dibuat
lebih dari 8 maka terlalu menumpuk.

4. Apakah tingkat gantungan harus.tiga tingkat atau ada pertimbangan
menggunakan dua tingkat?

Kepala Seksi Engineering.: Ya. Karena jika dibuat 3 tingkat maka tingkat
paling bawah tidak akan merata terkena material abrasive.

5. Material apa yang direkomendasikan untuk pembuatan fixture hanger?

Kepala Seksi Engineering : Kami tetap merekomendasikan.ST42 karena
mudah difabrikasi, cukup kuat, dan tersedia di perusahaan.

6. Apa saja faktor lain yang harus dipenuhi fixture hanger untuk mendukung
kelancaran proses produksi?

Kepala Seksi Engineering : Desain sederhana agar mudah di fabrikasi,
produk tidak terjatuh pada saat proses shot blasting,.

Forman Produksi : Fixture harus mudah dipasang dan dilepas, aman untuk
operator.
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Lampiran 5 Proses Fabrikasi Fixture Hanger

© 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
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- Lampiran 6 Gambar Teknik Fixture Hanger

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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-1 Lampiran 7 Standarisasi Hasil Fixture Hanger

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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