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PENINGKATAN PRODUKTIVITAS MELALUI IMPROVEMENT
CUTTING TIME PADA PROSES BRUSHING DI PT XYZ

Muhammad Ali Tsabitul Azmi', Asep Apriana!’, dan Dr. Isnanda Nuriskasari’

"Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,. J1. Prof. G. A. Siwabessy, Kampus UI,
Depok, 16425

Email: muhammad.ali.tsabitul.azmi.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRAK

Dalam dunia manufaktur, produktivitas menjadi faktor penting, ‘terutama dalam waktu
proses produksi-dan kualitas produknya. Penelitian ini diterapkan pada produksi Pan Oil
proses Brushing mesin CNC Milling di PT XYZ, dimana waktu proses produksi belum
optimal akibat belum maksimalnya parameter kecepatan gerak dan kecepatan Spindle
yang digunakan pada Program CNC. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah
terdapat pengaruh perubahan parameter kecepatan spindle dan kecepatan gerak proses
Brushing, terhadap waktu pemotongan; kekasaran, serta produktivitas. Metode yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Plan-Do-Check-Action (PDCA). Meliputi
perencanaan perubahan parameter, pelaksanaan perubahan parameter, pengecekan
terhadap kekasaran dan produktivitas, serta  standarisasi« proses.: Hasil A penelitian
menunjukan bahwa penggunaan parameter kecepatan spindle 1000/RPM dan kecepatan
gerak 5850 mm/min mampu menurunkan waktu proses dari 107 detik menjadi 104 detik
berdasarkan penurunan waktu pemotongan dari 97 detik menjadi 94 detik, sehingga
meningkatkan poduktivitas dari 33 pcs/jam menjadi 34 pcs/jam atau sebesar 3.03%
peningkatan dapat mengoptimalkan proses produksi karena waktu kerja mesin tidak
memanjang dan dapat memaksimalkan output produksi..Serta roughness:hasil Brushing
mengalami peningkatan yang ditunjukan oleh penurunan nilai rata rata roughness dari
3,568 um menjadi 2,170 um, atau mengalami penurunan 39,18%. Hasil penelitian ini
menunjukan  bahwa perubahan . parameter menggunakan metode PDCA efektif
menurunkan Cutting time dan meningkatkan hasil produktivitas tanpa mengurangi
kualitas produk.

Kata kunci: Kecepatan gerak, Kecepatan Spindle, Kekasaran, CNC, PDCA
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PRODUCTIVITY IMPROVEMENT THROUGH CUTTING TIME
IMPROVEMENT IN THE BRUSHING PROCESS AT PT XYZ

Muhammad Ali Tsabitul Azmi', Asep Apriana!’, dan Dr. Isnanda Nuriskasari’

"Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. G:*A. Siwabessy, Kampus UI,
Depok, 16425

Email: muhammad.ali.tsabitul.azmi.tm23@stu.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the manufacturing industry, productivity is an important factor, particularly in terms of
production process time and product quality. This study was conducted on the Pan Oil
production brushing process using a CNC Milling machine at PT XYZ, where the
production process time had.not.been.optimal.-due to.the machining parameters, namely
feedrate and spindle speed, used in the CNC program not being fully optimized. This study
aims to determine whether changes.in_spindle speed and feed rate parameters in the
brushing process affect cutting time, surface roughness, and productivity. The method used
in this study was the Plan-Do-Check-Action (PDCA) method, which includes planning
parameter changes, implementing parameter-changes, evaluating surface roughness and
productivity, and standardizing the process. The results.showed that the use of a spindle
speed of 1000 RPM and a feed rate of 5850 mm/min reduced theproduction process time
from 107 seconds to 104 seconds, based on the reduction in cutting time from 97 seconds
to 94 seconds, thereby increasing productivity from 33-pcs/hour to 34 pes/hour, or by
3.03%. This improvement optimized the production process because it prevented excessive
machine operating time and maximized production output’ In. addition, the surface
roughness of the brushing process improved,.as.indicated by the reduction in the average
roughness value from 3.568 um to 2.170 um, representing a 39.18% decrease. The results
of this study indicate that parameter optimizationusing the PDCA method is effective in
reducing cutting time and improving productivity without reducing product quality.

Keywords: Feed Rate, Spindle Speed, Roughness, CNC, PDCA.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir

Di dunia Industri, proses manufaktur memiliki peran penting dalam
mendukung produktivitas, karena berkaitan langsung.dengan kemampuan
perusahaan dalamesmemenuhi target produksi [1][2]. Produktivitas menjadi
faktor utama.dalam menunjang kelancaranproses produksi, maka diperlukan
dukungan penggunaan teknologi salah satunya yaitu proses Machining, yang
dapat membantu menghasilkan produk secara efektif dan efisien.[3][4][5].
Proses Machining merupakan sekelompok proses yang terdiri dari modifikasi
permukaan benda kerja dengan menggabungkan berbagai variasi metode
pengerjaan.[6][7] Oleh karena itu, industri banyak memanfaatkan mesin
Computer Numerical Control (CNC) karena mampu mengerjakan banyak
proses secara otomatis, meningkatkan keakuratan dimensi, serta efisiensi

waktu produksi tanpa mengurangi kualitas hasil Machining.[8] [9] [6] [10]

Salah satu komponen yang diproduksi menggunakan proses Machining
dan menggunakan mesinCNC yaitu Produk-Pan Oil materialtADC12. Dalam
Proses Machining memiliki variasi proses, seperti Drilling, Tapping, Facing,
dan Brushing. Pada proses Machining Pan Qil, terdapat proses Brushing
yang berfungsi untuk menghilangkan burr hasil pemesinan [11]. Butr
merupakan sisa material yang timbul setelah proses Machining, yang dapat
memengaruhi kualitas produk [12]. Proses Machining dilakukan dimesin
CNC, sehingga dapat memengaruhi Cutting time dalam proses produksi[13].
Cutting time merupakan waktu yang dibutuhkan selama proses pemotongan

berlangsung [14].



eyeyer abap yiuyaijod uizi eduey

5
o
(1]
3
Q
c
=,
T
o
=
—
Q.
o
=
=
[}
=
c
-
=
o
=]
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
3
<
o
=
Q
3
o
-
o
-
o
o
=
(1)
=
=,
=
2
[
Q
[}
=%
[
o
=
Q
=
o~
o

N
Doy
o o
- m
Q =
E Q
Qe s
35S
- =
ez
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
= x
267
3%
3 3
a =
=]
338
B &5
= °
o
8 5 3
2 S
S 28g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q -}
9 o
3 =
ED’ )
8 97
< °
w m
o S
c =
£ =
c ]
= >
3073
s <
IS o
P —3
€9 3
= =
8
3, °
Q. S
o =
m —
3 8
5 5
©
z
o
~ >
5
S T
T =
c £
3 @
o
-
~
)
=
~
o
-
o
s
=
=]
N—
o
c
o
=
w
=
o
s
o
3
o
w
o
)
=

u
)
=
0D
©
-
o

o
o
=
2]
T
-+
Y
§.
*’
v
2
:
o
=
E.
=~
=
[
Q
[}
=.
e
Y]
o
Y
q
-+
(Y

—
2
o
-
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
w
o
o
o
s
o
=)
Q
-
o
c
w
=
c
-
c
=
=
o
-
<
o
-
=
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
c
3
==
o
=
Q.
o
3
3
[}
=i
<
[}
T
c
-
=
o
>
w
c
3
o
[}
=

Cutting Time

60 51
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15
20 3 11

10 . 6 6
0 . [ [ L]
Facing  Brushing Drill D7,8 Reamer D8 Spotdrill Tapping
D16,5-D30 M18 X1,5

DETIK

Gambar 1.1 Cutting Time Tool

Pada proses Brushing di mesin CNC masih ditemukan Cutting time yang
cukup tinggi sehingga menyebabkan proses produksi pada Line Pan Oil
menjadi kurang optimal dan menurunkan efisiensi proses Machining, seperti
waktu kerja mesin memanjang dan target produksi tidak tercapai secara
maksimal. Pemilihan tool brushing dikarenakan lebih aman dan tidak
memiliki resiko besar, seperti proses.facing, drilling, dan tapping, yang

memiliki resiko besar terhadap dimensi utama, sehingga dapat terjadi defect.

Beberapa penelitian sebelumnya mendukung pentingnya Improvement
Cutting time melalui perubahan parameter tanpa menurunkan kualitas.
Penclitian Wuryanto melakukan pengujian Feed Rate 358mm/min, 477
mm/min, dan 594 mm/min'serta Spindle Speed untuk masing masing Feed
Rate sebesar 6000 RPM dan menunjukkan bahwa proses pemesinan tercepat
didapatkan pada Feed Rate 594 mm/min (tertinggi) dengan waktu 1489 detik.
Ini menunjukan bahwa semakin cepat proses maka semakin singkat waktu
pemesinan [15]. Kemudian Kriswanto menunjukan bahwa Feed Rate dan
Spindle Speed memiliki pengaruh besar terhadap proses pemesinan,
ditunjukan dengan percobaan menggunakan variasi Feed Rate dan Spindle
Speed yaitu 736 mm/min (2185.2 RPM), 930 mm/min (2427.9 RPM), dan
1146 mm/min (2670,8 RPM). Percobaan tersebut menghasilkan Feed Rate
1146 mm/min dan Spindle Speed 2670.8 RPM dapat lebih cepat dalam proses
machining yaitu 55 detik [16].
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Berdasarkan kedua penelitian tersebut, dapat disimpulkan bahwa

parameter proses Machining yang benar memiliki pengaruh terhadap Cutting

n
Q
=
2
T
-+
o

u
)
=
2]
T
-+
(Y
g.
;
e
=
;.
)
o
E.
=
<
[
Q
)
=.
e
)
N
)
“
-+
(Y

time tanpa mengurangi kualitas pada saat produksi[17][18]. Oleh karena itu

penulis mengimprovement Cutting time-melalui perbaikan parameter proses
Brushing pada mesin CNC menggunakan metode PDCA (Plan-Do-Check-
Act), karena metode ini dapat membantu penulis sebagai alatipengendalian
kualitas dan menyusun permasalahan hingga ke penerapan improvement
[19]. Dengan melakukan pengumpulan data’ Parameter dan Roughness
selanjutnya di lakukan improvement pada parameter agar dapat menurunkan
Cutting time proses  Machining pada mesin CNC, sehingga dapat
mengoptimalkan waktu proses Machining dan meningkatkan hasil produksi.
Penelitian ini diharapkan dapat .menentukan parameter optimal yang
menghasilkan Cutting time secara efesien dan efektif, Sehingga dapat

mengoptimalkan Kinerja pada mesin.

1.2 Tujuan Penulisan
Penulisan ini untuk:
1. Pengaruh perubahan Feed Rate dan Spindle Speed terhadap Cutting time
dan nilai Roughnes pada proses Brushing.
2."Menilai peningkatan produktivitas proses Machining berdasarkan

penurunan Cutting time pada proses Brushing.

Adapun Batasan masalah dalam penelitian ini yaitu Penelitian dilakukan

secara langsung dan aktual pada proses produksi di PT XYZ, sehingga tool
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Brushing yang digunakan mengikuti standar tool yang.telah ditetapkan
perusahaan, tanpa membandingkan-dengan«tipe~tool lain dan Pemilihan
parameter Spindle Speed 1000 RPM dan Feed Rate 5850 mm/min mengacu
pada standar RPM maksimal tool Brushing dari katalog Weiler Abrasives

serta pertimbangan keterbatasan waktu uji coba pada mesin produksi aktif.
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Rumusan masalah pada penelitian ini yaitu:

1. Bagaimana pengaruh perubahan parameter Spindle Speed dan Feed
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rate terhadap waktu pemotongan (Cutting Time) dan Nilai Roughness

pada proses brushing.
2. Bagaimana pengaruh perubahan parameter Spindle Speed dan Feed

Rate proses brushing terhadap peningkatan produktivitas.

1.3 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir

Manfaat yang diharapkan dari penulisan ini antara lain:
L' Meningkatkan produktivitas proses Machining melalui ‘pengurangan
Cutting time pada proses Brushing.
2. Mengetahui pengaruh perubahanFeed Rate dan Spindle Speed terhadap
nilai Roughness hasil proses Brushing.
3. Menjadi referensi dalam pengembangan improvement proses Machining
pada proses produksi selanjutnya.

1.4 Metode Penulisan Laporan Tugas Akhir

Metode penulisan laporan Tugas Akhir yang digunakan dalam penyusunan

laporan ini adalah sebagai berikut:

1.7 Observasi
Metode observasi dilakukan .dengan cara mengamati secara langsung
proses Machining khususnya pada produksi Pan Oil di PT XYZ untuk
memperoleh data yang berkaitan dengan proses produksi dan

improvement yang dilakukan.
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2. Wawancara
Metode wawancaray=melakukan diskusi dan tanya~jawab kepada
Produksi Engineer dan dosen pembimbing, mengenai proses Machining,
parameter program, data hasil percobaan serta data yang dibutuhkan
dalam penelitian.

3. Studi Pustaka
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Metode studi pustaka dilakukan dengan mempelajari jurnal, buku, dan

referensi lain yang berkaitan dengan proses Machining, Feed Rate,
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Cutting Speed, Cutting time, Roughness, serta produktivitas.

4. Eksperimental
Metode eksperimen melakukan perubahan parameter Feed Rate dan
Spindle Speed pada ptroses Brushing untuk mengetahuivpengaruhnya
terhadap Cutting time, output produksi, dan Roughness “melalui

perbandingan kondisi before-after.

1.5 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir

Laporan tugas akhir. ini disusun terdirt dari 5 bab, dan setiap.bab memiliki
sub-bab yang saling berkaitan. Adapun sistematika penulisan laporan tugas
akhir ini adalah sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang, tujuan penelitian, serta
sistematika penulisan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini berisi teori-teori-yang mendukung penelitian, meliputi Machining,
Improvement, Computer Numerical Control (CNC), Parameter, Cutting time,
Roughness, Cycle time, Brushing, burry, serta produktivitas.

BAB II1 METODE PENELITIAN

Bab ini berisi metode penelitian yang digunakan, meliputi alur penelitian,
metode pengumpulan data, serta metode analisis data.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
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Bab ini berisi hasil penelitian dan pembahasan mengenai improvement
program Machining pada proses Brushing, perbandingan data before dan after
improvement, idenntifikasi Cutting time, Cycle time, Roughness hasil proses
Machining, dan peningkatan produktivitas menggunakan metode PDCA
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian serta saran untuk

pengembangan penelitian selanjutnya.



il.pengujian dan dokumentasi.
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Berisi referensi yang digunakan dalam penyusunan laporan tugas akhir

LAMPIRAN

Berisi data pendukung penelitian seperti

DAFTAR PUSTAKA

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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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan pengelahan.data, dapat disimpulkan bahwa:

Perubahan parameter proses Brushing yaitu Spindle Speed dari 900 RPM
menjadi 1000 RPM dan Feed Rate dari 4165 mm/min. menjadi 5850
mm/min berpengaruh terhadap penurunan Cutting time yang pada awalnya
97 detik menjadi 94«detik atau menurunkan sebesar 3,09%. Dan perubahan
parameter juga mempengaruhi peningkatan roughness melalui penurunan
nilai rata rata roughness hasil pengukuran, dari 3,568 um menjadi 2,170 pum,

atau dengan penurunan sebesar 39,18%.

. Berdasarkan penurunan Cutting time maka memiliki dampak ke penurunan

Cycle time pada proses produksi juga. Cycle time dapat diturunkan dari 107
Detik menjadi 104 Detik, sehingga produktivitas mengalami peningkatan
dari 33 pcs/jam menjadi 34 pcs/jam. atau sebesar 3,03%. Dengan begitu
peningkatan hasil produksi per jam juga mempengaruhi hasil produksi per
hari dengan Peningkatan.14 Pcs/hari dan'per bulan dengan Peningkatan 308
Pcs/Bulan, serta kenaikan produksi total 4 Mesin selama 1 bulan sebesar

1.232 Pcs.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, penulis memberikan beberapa

saran sebagai berikut:

Kombinasi parameter Spindle~Speed1000~RPM dan Feed Rate 5850
mm/min pada proses Brushing terbukti dapat mengurangi Cutting time, dan
juga waktu efisiensi sebesar 3,09%, maka sebaiknya. perlu dilakukan
pemantauan secara berkala terhadap Cutting time dan nilai roughness, agar
produktivitas dan kualitas produk tetap terjaga.

Penelitian selanjutnya disarankan agar dapat melakukan pengembangan

dengan mengoptimalkan parameter tool yang lainnya yang dapat
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mempengaruhi Cutting time, nilai roughness, dan produktivitas, agar mesin

berjalan lebih optimal.

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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