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Abstrak

Penelitian ini bertujuan (1) Melaksanakan proses pekerjaan perancangan dan memodifikasi mesin Squeezer Pneumatic CP214 menjadi mesin Hot Dimple Portable (2) Memanfaatkan setiap peluang-peluang dengan adanya perancangan dan memodifikasi mesin menjadi sebuah keuntungan bagi perusahaan (3) Memberikan solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang mengalami job stop, menyelesaikan pekerjaan-pekerjaan tersebut serta memenuhi kebutuhan customer terhadap produk yang dibuat. Hasil penelitian menunjukan bahwa perancangan dan modifikasi mesin Squeezer Pneumatic CP214 menjadi mesin Hot Dimple Portable tahapan yang dilaluinya sudah tepat, terbukti efektif dan efisien serta berhasil menjadi solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang mengalami job stop.

Abstract

This study aims (1) Carry out the process of designing and manufacturing the CP214 Pneumatic Squeezer machine into a Hot Dimple Portable machine (2) Taking advantage of every opportunity with the design and use of machines to be an advantage for the company (3) Providing solutions for jobs that are experiencing work stops, completing these jobs and meeting customer needs for the products being made. The results showed that the design and modification of the Squeezer Pneumatic CP214 machine into a portable Hot Dimple Stage machine that was passed was correct, proved to be effective and efficient and succeeded in being a solution to jobs that experienced job termination.
BAB I 

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Seiring dengan perkembangan perusahan di PT. Dirgantara Indonesia, yang sedemikian pesatnya di bidang kedirgantaraan, baik itu pembuatan Component Airbus A380, A320, A321 dan A350 dari Spirit Aerosystem, juga pembuatan pesawat CN235, CN-295, NC-212, dan NAS332 helicopter Super Puma dan N-Bell 412, serta program baru untuk membuat pesawat N219.

Untuk dapat memenuhi target pengiriman diperlukan peningkatan kapasitas dan kapabilitas terpasang melalui investasi fasilitas/mesin baru. 
Adapun beberapa mesin lama yang perlu dilakukan modifikasi agar fungsi kapasitas dan kapabilitasnya bisa dipenuhi kembali.

Dengan masuknya beberapa package pekerjaan baru khususnya di area kerja N-Bell, maka diperlukan beberapa investasi mesin sendiri. Salah satu mesin dengan rate penggunaannya tinggi adalah mesin dimple. Namun mesin dimple stasioner yang saat ini dimiliki tidak bisa mengerjakan beberapa part yang memiliki kontur dan keberadaan mesinnya berada di departemen lain, yang berdampak menyebabkan banyak proses pekerjaan sub assy dan pekerjaan component mengalami job stop. 

Rencana pengiriman door post RH/LH  untuk tahun 2020 mulai dari bulan Juli-November  masing-masing harus mengirim 3 set (pcs) baik door post RH ataupun LH dan 2 set pada bulan Desember, total rencana pengiriman door post RH/LH  untuk tahun 2020 adalah 17 set door post RH + 17 set door post  LH = 34 set (pcs), yang bisa dilihat pada tabel Plan delivery door post tahun 2020 dibawah ini

[image: image7.png]Gambar 1.1 Mesin Dimple stasioner yang kurang compatible terhadap part




Rencana atau target pengiriman diatas kemungkinan besar akan mengalami hambatan bahkan tidak bisa ter-realisasi, karena pekerjaan-pekerjaan diatas mengalami job stop mulai dari sub-sub assy sampai  dengan komponennya.

Ketika banyak pekerjaan yang mengalami job stop, berpotensi besar akan menghambat target pengiriman atau delivery yang sudah direncanakan 2-3 bulan kedepan mengalami penundaan.

Mesin dimple stasioner  yang kita miliki saat ini usianya sudah cukup tua dan sering mengalami masalah dari beberapa component mesin tersebut contohnya temperatur suhu yang tidak stabil dan katub pneumatic yang sering macet ditambah mesin dimple tersebut kurang compatible untuk part-part yang berkontur khususnya untuk pekerjaan program N-BELL.

Investasi mesin dimple baru membutuhkan biaya yang sangat tinggi, untuk mesin dimple stasioner ZP450 harus mengeluarkan biaya U$D 210.000, kalau dikalikan dengan nilai tukar rupiah saat ini sekitar Rp 2,4 M atau mesin dimple portable ZT2012D seharga U$D 42.000 sekitar Rp 500 jt. Kedua mesin dimple tersebut bisa dipakai untuk cold dan hot dimple serta compatible terhadap part-part berkontur.
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Gambar 1.2 Mesin Dimple stasioner, ZP450 & portable ZT2012D (Catalog TC CA)




[image: image9.png]PERANCANGAN
SISTEM KERIA




1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat dirumuskan permasalahan sebagai berikut:

1. Bagaimana melakukan perancangan dan modifikasi mesin Squeezer Pneumatic CP214 menjadi mesin Hot Dimple Portable sehingga mampu memenuhi kapasitas ?

2. Peluang apa saja yang akan diperoleh dengan adanya perancangan dan modifikasi mesin Squeezer Pneumatic CP214 menjadi mesin Hot Dimple Portable ?
3. Seberapa efektif dan efisien mesin Squeezer Pneumatic CP214 yang dimodifikasi terhadap pekerjaan yang job stop?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian adalah untuk menjawab rumusan masalah. Tujuan penelitian ini adalah:

1. Melaksanakan proses pekerjaan perancangan dan memodifikasi mesin Squeezer Pneumatic CP214 menjadi mesin Hot Dimple Portable.

2. Memanfaatkan setiap peluang-peluang dengan adanya perancangan dan memodifikasi mesin menjadi sebuah keuntungan bagi perusahaan.

3.   Memberikan solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang mengalami job stop, menyelesaikan pekerjaan-pekerjaan tersebut serta memenuhi kebutuhan customer terhadap produk yang dibuat.

BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Perancangan Sistem Kerja

Perancangan Sistem Kerja adalah suatu ilmu yang terdiri dari teknik-teknik dan prinsip-prinsip untuk mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja yang bersangkutan. Teknik-teknik dan prinsip-prinsip ini digunakan untuk mengatur komponen-komponen sistem kerja yang terdiri dari manusia dengan sifat dan kemampuannya, peralatan kerja, bahan serta lingkungan kerja sedemikian rupa sehingga dicapai tingkat efektivitas dan efisiensi yang tinggi bagi perusahaan serta aman, sehat, dan nyaman bagi pekerja. Tujuan Perancangan Sistem Kerja yang demikian itu disingkat sebagai EASNE. Pengukuran kebaikan rancangan sistem kerja dilakukan berdasarkan waktu yang dihabiskan untuk bekerja, beban-beban fisik yang dialami serta akibat-akibat psikologis dan sosiologis yang ditimbulkannya. Perhitungan yang berkaitan dengan ongkos pun kerap dilakukan untuk itu.
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[image: image2.png]Gambar 2.1 Bagan gambaran keseluruhan Perancangan Sistem Kerja (ftikar Z. S. 2006)




　Bila kita tinjau lebih lanjut, ruang lingkup ilmu perancangan sistem dapat dibagi ke dalam dua bagian besar, yaitu yang bersifat menata unsur-unsur sistem kerja (manusia, alat, bahan, dan lingkungan) serta yang bersifat mengukur kebaikan rancangan sistem yang bersangkutan. Yang pertama selanjutnya disebut sebagai penataan sistem kerja dan yang kedua sebagai pengukuran sistem kerja.

　　Penataan sistem kerja umumnya berisi prinsip-prinsip yang mengatur komponen-komponen sistem kerja untuk, seperti ditunjukan pada Gambar 2.1, mendapatkan alternatif-alternatif sistem kerja terbaik. Disini komponen-komponen sistem kerja diatur sehingga secara bersama-sama berada dalam suatu komposisi yang baik, yaitu yang dapat memberikan keadaan EASNE (efektif, aman, sehat, nyaman, dan efisien) yang tertinggi. Jadi, pada bagian ini perancang dipersenjatai dengan prinsip-prinsip yang harus diperhatikan dan diusahakan pelaksanaannya. Dengan prinsip-prinsip ini kita akan mendapatkan alternatif-alternatif sistem kerja terbaik. Harap diperhatikan bentuk jamak yang diberikan pada kata alternatif.
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[image: image4.png]Gambar 2.2 Ruang linglup Perancangan Sistem Kerja (Iftikar Z. S. 2006)




2.2 Perencanaan Produk

Menurut Ulrich (2001) perencanaan produk adalah proses periodik yang mempertimbangkan portofolio dari proyek pengembangan produk untuk dijalankan. Rencana produk mengidentifikasikan portofolio produk-produk yang dikembangkan oleh organisasi dan waktu pengenalannya ke pasar. Proses perencanaan mempertimbangkan peluang-peluang pengembangan produk. Peluang-peluang itu diidentifikasi oleh banyak sumber, mencakup usulan bagian pemasaran, penelitian, pelanggan, tim pengembangan produk, dan analisis keunggulan para pesaing.

Rencana produk secara teratur diperbaharui agar mencerminkan adanya perubahan dalam lingkungan persaingan, teknologi dan informasi keberhasilan produk yang sudah ada. Rencana produk dikembangkan dengan memprediksi sasaran perusahaan, kemampuan, batasan dan lingkungan persaingan.

Organisasi yang tidak berhati-hati dalam merencanakan portofolio suatu proyek pengembangan produk seringkali mengalami hal-hal yang tidak efisien seperti pasar target dibandingkan produk pesaing tidak terpenuhi, perencanaan waktu untuk mengenal produk di pasar tidak tepat, ketidaksesuaian antara kapasitas pengembangan keseluruhan dengan jumlah proyek yang diikuti, distribusi sumber daya kurang baik, permulaan dan pembatalan proyek tidak menguntungkan, dan frekuensi pengaturan proyek berubah.

Menurut Ulrich (2001) ada empat tipe pengembangan produk

1. Platform produk baru

Tipe  proyek  ini  melibatkan  usaha  pengembangan  utama  untuk 
merancang suatu keluarga produk baru berdasarkan platform yang baru dan umum. Keluarga produk baru akan memasuki kategori pasar dan 
produk yang sudah dikenal.

2. Turunan dari platform produk yang telah ada 

Proyek-proyek ini memperpanjang platform produk supaya lebih baik dalam memasuki pasar yang telah dikenal dengan beberapa produk 
baru.

3. Peningkatan perbaikan untuk produk yang telah ada

Proyek-proyek ini mungkin hanya melibatkan penambahan atau modifikasi beberapa detil produk dari produk yang telah ada dalam rangka menjaga lini produk yang ada pesaingnya.

4. Pada dasarnya produk baru

Proyek-proyek ini melibatkan produk yang sangat berbeda atau teknologi produksi dan mungkin membantu untuk memasuki pasar yang belum dikenal dan baru. Proyek-proyek ini umumnya melibatkan lebih banyak resiko yang mana, keberhasilan jangka panjang perusahaan mungkin tergantung dari apa yang dipelajari melalui proyek penting ini.


[image: image5.png]Gambar 2 3 Lima langkah proses perencanaan produk (Materi perkuliahan)




2.3 Inovasi 

Inovasi dan inovatif adalah dua hal yang selalu dikaitkan bersama-sama. Pengertian inovatif menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI) adalah mengenalkan sesuatu yang bersifat baru. Lalu, apa yang dimaksud dengan inovasi? Menurut KBBI, inovasi adalah pemasukan atau pengenalan hal-hal yang baru, atau pembaharuan. Pengertian dari inovasi lainnya adalah usaha yang dilakukan oleh seseorang dengan mendayagunakan pemikiran, kemampuan imajinasi, berbagai stimulan, dan individu yang mengelilinginya.

Everett M. Rogers

Menurut Everett M. Rogers, inovasi merupakan sebuah ide, gagasan, ojek, dan praktik yang dilkitasi dan diterima sebagai suatu hal yang baru oleh seseorang atau pun kelompok tertentu untuk diaplikasikan atau pun diadopsi.

Van de Ven, Andrew H.

Menurut Van de Ven, Andrew H., pengertian inovasi adalah pengembangan dan implementasi gagasan-gagasan baru oleh orang dalam jangka waktu tertentu yang dilakukan dengan berbagai aktivitas transaksi di dalam tatanan organisasi tertentu.

Kuniyoshi Urabe

Menurut Kuniyoshi Urabe, inovasi merupakan setiap kegiatan yang tidak bisa dihasilkan dengan satu kali pukul, melainkan suatu proses yang panjang dan kumulatif, meliputi banyak proses pengambilan keputusan, mulai dari penemuan gagasan hingga ke implementasian nya di pasar.

2.3.1 Manfaat dan Tujuan Inovasi

Beberapa manfaat inovasi paling utama yang pasti akan dirasakan oleh setiap perusahaan, diantaranya:

1. Inovasi dapat memecahkan permasalahan yang terlihat tidak mungkin untuk diselesaikan. 

Kebanyakan perusahaan selalu berputar-putar dalam putaran yang sama. Maksudnya, ketika suatu permasalahan besar datang, mereka hanya berusaha untuk menggunakan solusi lama yang dulunya sudah pernah dicoba. Padahal, jelas bahwa semua solusi lama tersebut tidak memberikan hasil yang efektif. Sehingga, semua usaha sebenarnya hanya akan sia-sia saja. 

Jadi, apabila bisnis/perusahaan kita memiliki masalah yang sepertinya tidak pernah hilang karena sangat sulit untuk diselesaikan, mungkin salah satu penyebab utamanya adalah kita selalu mengkitalkan solusi lama yang tidak efektif. Solusi ampuhnya adalah kita perlu mendorong diri dan seluruh anggota tim untuk berpikir kreatif dan membangun inovasi baru dalam menyelesaikan masalah yang ada. Solusi yang inovatif akan menyelesaikan permasalahan yang sangat rumit.

2. Inovasi dapat meningkatkan produktivitas diri dan karyawan di tempat kerja.

gunakan ide-ide kreativitas kita untuk memikirkan hal-hal apa saja yang sebenarnya dapat disederhanakan, misalnya kebijakan kantor yang terlalu mengikat dan menyusahkan karyawan membuat mereka menjadi merasa semakin tertekan. Kira-kira bagian kebijakan mana yang bisa kita sederhanakan? Atau mungkin ruangan kerja terlihat sangat gelap dan membosankan, lantas inovasi apa yang bisa kita lakukan untuk menyulap ruangan kerja menjadi lebih menarik dan menyenangkan? Jangan remehkan suatu inovasi, karena inovasi yang kuat di dalam perusahaan akan membuat para karyawannya menjadi lebih “hidup” kembali.

3. Inovasi dapat menampilkan kualitas-kualitas yang unik

Dengan kualitas yang unik, bisnis kita akan semakin spesifik dan mengerucut. Sehingga, kita memiliki target pelanggan khusus untuk bisnis kita sendiri. Kita tidak perlu khawatir jika kompetitor akan berusaha untuk menarik perhatian pelanggan kita, karena pelanggan kita tahu keunikan dan kepuasan yang mereka mau hanya bisa didapatkan dari bisnis kita.

2.3.2 Inovasi Pada Perusahaan Manufaktur

Di era revolusi 4.0, perkembangan produk dan inovasi terjadi begitu cepat. Hal ini menuntut perusahaan untuk mampu bersaing dengan kecepatan. Untuk terus bersaing menjadi perusahaan pertama di pasar dengan konsep baru yang terus mengikuti tren, perusahaan harus menjadi lebih terstruktur dalam pendekatan untuk terus melakukan inovasi dan membuat ide produk yang terus mengikuti tren dan tidak boleh melewati kesempatan yang ada. Di mana, sebuah inovasi dalam produk adalah hal penting yang memengaruhi keberhasilan manufaktur.

2.4 Dimpling
Dimpling adalah proses untuk membentuk depresi kontur terkontrol dalam lembaran logam untuk menerima kepala berbentuk kerucut dari fastener jenis flush untuk efek instalasi flush. Dimple yang dibentuk oleh tekanan diterapkan pada dies pria dan wanita dengan lembar di antara. Dimpling koin memanfaatkan tambahan tekanan internal ram coining untuk menghasilkan kontur terdefinisi dengan baik pada dimple dan menahan ekspansi lubang pilot, sehingga meminimalkan kecenderungan retak.

Peralatan dan Perlengkapan

a) Dimple Machine

Peralatan  berikut  ini  direkomendasikan (peralatan nama merek lain dapat digunakan dengan tersedianya  secara  lengkap  set- up dan operasi instruksi):

Mesin  dimpling: Dimple Thermo Control  Panel  No. ZT2409-G (atau setara) dengan portable Dimpler No. ZT2427 ZT2429 atau (Produk Manufaktur Zephyr Co).

b) Pemanas
Gunakan pemanas tipe Zephyr strap  No.  2T1855  dan  2T1880 atau yang setara.

c) Punch and Dies Hot Dimpling

Ketika melakukan proses Hot Dimpling maka gunakan ketentuan pada Tabel  II suhu dies dan punch, mesin dwell time dan dwell pressure yang ditentukan dalam dimpling maka gunakan operasi manual yang diterbitkan oleh perusahaan pembuat mesin / peralatan tersebut.

Cold Dimpling

Dimana Cold Dimpling ditentukan dalam   Tabel   II,   pengaturan   mesin harus sesuai Dengan paragraf diatas kecuali waktu Dwell ditetapkan sebesar nol, punch dan dies harus dingin.

2.5 Reliability atau Keandalan
Reliability atau keandalan mesin produksi bagi sebuah perusahaan manufaktur merupakan sebuah produk atau hasil dari sebuah proses, sehingga tingkat keandalan pada suatu mesin merupakan hal yang sangat penting bagi produktivitas sebuah perusahaan manufaktur.

Untuk mengukur tingkat keandalan dari sebuah mesin produksi, ada beberapa cara yang bisa dilakukan, yang perlu diperhatikan adalah proses pengukuran dari tingkat keandalan mesin harus menyediakan informasi berharga yang bisa digunakan oleh bagian maintenance untuk dilakukan perbaikan.

Proses pengukuran tingkat keandalan mesin juga tidak memerlukan waktu dan upaya yang besar. Cara terbaik untuk agar pengukuran tersebut lebih berguna adalah dengan merekam atau mencatat  setiap losses atau kerugian pada tiap komponen peralatan yang berada di mesin, dimana pada kondisi normal setiap komponen dari proses manufaktur atau proses peralatan harus diidentifikasi dan diklasifikasi dengan memberikan nomor.

Kerugian yang terjadi biasanya memiliki berbagai penyebab, misalnya  kualitas bahan baku, kerusakan pada peralatan atau slowdows, kurangnya skill dari operator mesin, dan lain sebagainya.

2.6 Divisi Component Assembly
Divisi Component Assembly adalah salah satu divisi di PT. Dirgantara Indonesia yang mengelola pekerjaan perakitan pesawat terbang mulai dari sub assy, component assy dan final assy. Divisi Component Assembly 5000 (CA 5000) adalah departemen yang bertugas membuat komponen helicopter  salah satunya  membuat komponen helicopter AH EC 725. Bagian helicopter yang diassembly  divisi CA 5000 adalah upper, lower, & tailboom yang merupakan  fuselage dari helicopter AH EC 725, kemudian helicopter N-Bell 412 adalah sebuah helicopter serbaguna yang diproduksi oleh Bell Helicopter Textron. Helicopter ini merupakan pengembangan dari model Bell 212.

Proses produksi komponen pesawat tersebut termasuk pada process order, yaitu proses yang terdiri dari mulai mempersiapkan plan order dan packet order (paket kerja). Packet order adalah paket pekerjaan yang dipersiapkan untuk menunjang proses produksi. Packet order terdiri atas DPM (Detail Part Manufacturing), process sheet dan drawing.

2.7 BPS Bell Process Specification

Spesifikasi proses adalah metode yang digunakan untuk mendokumentasikan, menganalisis, dan menjelaskan logika pengambilan keputusan dan rumus yang digunakan untuk membuat data keluaran dari data masukan proses, tujuannya adalah untuk menjelaskan dan menentukan persyaratan dan prosedur regulasi/teknik. Data yang konsisten dan berkualitas tinggi memerlukan spesifikasi proses yang jelas dan lengkap. 

Bell process specification berisi tentang persyaratan, prosedur dan referensi sebuah proses mulai dari material, tools atau alat-alat yang dipakai, metode pengerjaan serta toleransi yang diberikan ketika ada sebuah penyimpangan/ketidaksesuaian. BPS  merupakan sepesifikasi yang dipakai untuk  proses pengerjaan pesawat helicopter Bell.

   BAB III

 METODOLOGI     PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Objek penelitian suatu unit atau titik perhatian suatu penelitian yang akan dianalisis. Objek penelitian yang diambil adalah divisi Component Assembly PT. Dirgantara Indonesia yang berlokasi di Jalan Pajajaran No. 154. Alasan objek penelitian tersebut dipilih karena proses produksi tersebut memiliki risiko keterlambatan target pengiriman. Adanya masalah keterlambatan target pengiriman, tersedianya data, dan hasil analisis akan bermanfaat bagi kepentingan perusahaan.

3.2 Jenis Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan peneliti adalah metode eksperimen, hakekat penelitian eksperimen (experimental research) adalah meneliti pengaruh perlakuan terhadap perilaku yang timbul sebagai akibat perlakuan (Alsa 2004). Manurut Hadi (1985) penelitian eksperimen adalah penelitian yang dilakukan untuk mengetahui akibat yang ditimbulkan dari suatu perlakuan yang diberikan secara sengaja oleh peneliti.

Hal-hal yang diteliti pada penelitian ini adalah proses kerja yang terdapat di Divisi Component Assembly, uraian temuan pekerjaan job stop yang terjadi, risiko yang ditimbulkan dari pekerjaan job stop tersebut, dan rekomendasi perbaikan yang diberikan oleh peneliti terhadap perusahaan adalah Inovasi dan Modikasi terhadap mesin Squeezer Pneumatic CP214.

3.3 Subjek Penelitian

Subjek penelitian ini adalah dengan melakukan analisa sistem kerja di PT. Dirgantara Indonesia. Dalam melakukan proses analisis tersebut, hal-hal yang diteliti adalah mengenai proses produksi, potensi pekerjaan yang bisa menghambat target pengiriman produksi, temuan pekerjan job stop yang dilihat di tempat kejadian, hingga memberikan usulan perbaikan yang bisa dilakukan oleh perusahaan.
3.4 Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini dapat dibagi ke dalam dua bentuk yaitu teknik pengumpulan data primer dan teknik pengumpulan data sekunder. Teknik pengumpulan data primer adalah pengumpulan data yang dilakukan secara langsung pada lokasi penelitian, sedangkan teknik pengumpulan data sekunder adalah teknik pengumpulan data yang dikumpulkan oleh pihak lain. Teknik pengumpulan data primer yang dilakukan pada penelitian ini adalah:

a. Observarsi lapangan

Observasi lapangan dilakukan untuk memperoleh gambaran kontur part, mekanisme proses hot dimpling, dan konstruksi Mesin Dimple CP450. Dari hasil observasi maka dirumuskan permasalahan-permasalahan   yang   akan   diselesaikan.   Masalah-masalah tersebut akan dianalisis dan diintegrasikan dengan studi literatur. Integrasi observasi lapangan dengan studi literatur menghasilkan pemecahan masalah.

b. Wawancara

Wawancara adalah teknik mengumpulkan data atau informasi dengan cara bertatap muka langsung dengan informan agar mendapatkan data lengkap dan mendalam. Kegiatan wawancara yang dilakukan pada penelitian ini untuk mengumpulkan data berupa sejarah perusahaan, jumlah pekerjaan yang terdapat operasi hot dimpling, jumlah operator,  dan mengenai standar spesifikasi hot dimpling yang dipakai.

c. Kuesioner
Kuesioner merupakan teknik pengumpulan data di mana partisipan/responden mengisi pertanyaaan atau pernyataan kemudian setelah diisi dengan lengkap mengembalikan kepada peneliti. 

3.5 Metodologi Penelitian

Suatu langkah yang sistematis dan terarah akan mendukung penyelesaian penelitian, sehingga akan menghasilkan analisa dan penyelesaian masalah menjadi lebih mudah.

BAB IV

PENGUMPULAN DANPENGOLAHAN DATA
4.1 Machine Dimple Stasioner CP 450

Mesin dimple stasioner CP 450 adalah mesin dimple satu-satunya yang dimiliki PT. Dirgantara Indonesia, mesin dimple tersebut sudah ada sejak tahun 1985 ketika PT. Dirgantara Indonesia masih bernama Industri Pesawat Terbang Nusantara (IPTN). Mesin dimple stasioner CP 450 befungsi untuk membentuk depresi kontur terkontrol dalam lembaran logam untuk menerima kepala berbentuk kerucut dari fastener jenis flush untuk efek instalasi flush. Dimple yang dibentuk oleh tekanan diterapkan pada dies pria dan wanita dengan lembar di antara.

Dimpling koin memanfaatkan tambahan tekanan internal ram coining untuk menghasilkan kontur terdefinisi dengan baik pada dimple dan menahan ekspansi lubang pilot, sehingga meminimalkan kecenderungan retak.

4.2 Machine Squeezer Pneumatic CP 214

Mesin Squeezer Pneumatic CP 214 adalah sebuah mesin yang menggunakan tekanan udara sebagai tenaga penggeraknya, mesin ini berfungsi untuk pengerjaan proses riveting pada komponen pesawat seperti halnya rivetgun dan buckingbar. Kelebihan mesin Squeezer Pneumatic CP 214 dibandingkan dengan rivetgun adalah hasil proses riveting yang dihasilkan oleh mesin Squeezer Pneumatic CP 214 akan konstan/stabil panjang dan diameter kepala barunya kemudian pengerjaan proses riveting bisa dilakukan oleh satu orang, berbeda dengan proses riveting yang menggunakan rivetgun dan buckingbar pengerjaannya harus dilakukan atau membutuhkan dua orang.

Selain fungsinya untuk proses pekerjaan riveting mesin Squeezer Pneumatic CP 214 juga bisa berfungsi untuk pekerjaan dimple, caranya mengganti snapper dengan punch dan dies. Tetapi pengerjaan dimple nya hanya untuk cold dimple tidak bisa hot dimple karena untuk pengerjaan hot dimple, punch atau dies nya harus ada perlakuan panas.

4.3 Program N-BELL

Progran N-BELL merupakan salah satu program di Divisi component assembly (CA) yang bertugas merakit atau mengasembli detail parts menjadi komponen helikopter, mulai dari sub assembly, assembly, junction integration sampai dengan final installation.

4.4 Proses Pengerjaan Modifikasi Mesin Squeezer CP 214 

Modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable, diharapakan atau mampu memberikan solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang mengalami job stop. Proses pengerjaan modifikasi mesin tersebut meliputi:

1. Pemotongan bahan-bahan, semua bahan atau material yang sudah ada di 
potong sesuai dengan bentuk dan ukuran yang sudah ditetapkan oleh 
drawing, selain bentuk dan ukuran dari drawing kita juga bisa melihat 
berapa 
banyak kebutuhan material yang harus disiapkan. Material atau 
bahan-bahan dikelompokan menjadi dua kelompok yaitu kelompok item dan 
sub assy, item adalah part-part yang meyusun sebuah sub assy sedangkan 
sub assy penggabungan dari beberapa item menjadi sebuah komponen.

2. Setelah proses pemotongan bahan/material, proses selanjutnya adalah 
pengerjaan sub assy 118 pembuatan handle/pegangan. Sub assy 118 handle 
terdiri dari item 119 tube Ø34 L= 650 quantity 2 pcs, item 120 tube Ø34 L= 
1000 quantity 1 pcs dan item 120 plate 5x40x100 quantity 2 pcs. Semua 
item-item tersebut dirakit dengan cara welding (las).

3. Proses pengerjaan sub assy 137 pembuatan door panel dan sub assy 124 
pembuatan panel box, sub assy 137 pembuatan door panel terdiri dari item 
138-item 139 support plate 2x20x452 dan 2x20x257.5 masing-masing 
quantity 2 dan 3 pcs, item 140 handle door 10x30x90 quantity 2 pcs dan item 
141 hinge/engsel komersial quantity 4 pcs, item-item tersebut dirakit dengan 
cara welding. Setelah selesai proses pengerjaan sub assy 137, selanjutnya 
proses pengerjaan sub assy 124 pembuatan panel box yang terdiri dari sub 
assy 137 dirakit dengan item 125-129 plate quantity masing-masing 2 pcs 
dan item 130-135 angle quantity masing-masing 2 pcs kemudian dilakukan pengelasan.

4. Proses selanjutnya pengerjaan sub assy 100 dimulai dari pembuatan struktur/ 
rangka dengan cara pengelasan yang terdiri dari:

· Item101 SQ Tube L= 800 quantity 2 pcs
· Item102 SQ Tube L=6 00 quantity 2 pcs
· Item103 SQ Tube L= 520 quantity 1 pcs
· Item104 SQ Tube L= 910 quantity 1 pcs
· Item105 SQ Tube L= 950 quantity 1 pcs
· Item106 Angle L= 120 quantity 1 pcs
· Item107 Support plate 5x140x150 quantity 2 pcs
· Item108 Support plate 5x1100x150 quantity 2 pcs
· Item109 Support plate 8x82x82 quantity 4 pcs
5. Setelah selesai proses pekerjaan sub assy 100 yaitu proses penggabungan dari beberapa sub assy mejadi struktur mesin atau yang kita sebut Support supply portable, proses selanjutnya pembuatan item 114 dan item 115 special 
clamp. Special clamp dibuat dari lembaran alumunium dural yang dimarking 
dan dibentuk sesuai dengan referensi drawing yang dibutuhkan kemudian dipotong manual menggunakan gergaji mesin dan dilubangi dengan mesin 
bor bagian sisi-sisinya serta dihaluskan menggunakan kikir dan ampelas. Special clamp berfungsi untuk menjepit dan menahan mesin Squeezer CP 
214 pada struktur.

6. Pembuatan punch dan dies dimpling, punch dan dies dibuat dari bahan 
stainless steel yang berbentuk silinder padat kemudian dibubut, dibuat dari bahan stainless steel supaya perlakuan panasnya tidak menyebar ketika 
mesin beroperasi. Punch dan dies terdiri dari dua bagian:

1. Heater tool, bagian untuk menempatkan heater/pemanas pada mesin squeezer. Tool tersebut dibuat dengan cara dibubut kemudian dimiling dibuatkan sedikit alur/coakan untuk stopper heater selanjutnya center porosnya dibor dan diberikan ulir dengan cara tapping.

2. Extension tool, bagian perantara atau menyambung antara Heater tool dengan mesin squeezer. Tool tersebut dibuat dengan cara dibubut kemudian diberikan ulir dengan cara snai supaya extension tool dan heater tool bisa disatukan dengan cara diputar seperti halnya baut dan mur.

7. Pemasangan komponen-komponen electrical, sebelum komponen-komponen electrical difixkan posisinya dengan rangka terlebih dahulu dilakukan pengetesan 
terhadap komponen-komponen tersebut mulai dari kabel-kabel disambungkan pada relay, heater, main switch, temperature switch, lampu 
indicator dan temperatur suhu. Setelah semua komponen-komponen tersebut dinyatakan hasil pengetesannya normal langkah selanjutnya dipasang/ditempatkan pada posisi sebenarnya, dan terakhir pemasangan 
pressure regulator serta stavolt atau stabilizer listrik yang berfungsi sebagai 
penurun dan penstabil tegangan.

8.  Proses pengerjaan Modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot 
Dimple Portable selesai dikerjakan.

9. Tool Try Out, setelah proses pengerjaan modifikasi mesin selesai selanjutnya pelaksanaan Tool Try Out terhadap mesin tersebut. Tool Try Out (TTO) dilakukan pada alat baru, dibuat ulang atau dikerjakan ulang untuk membuktikan kemampuan fungsional untuk menghasilkan bagian yang dapat diterima sesuai dengan desain teknik. Pada uji coba alat menunjukkan bahwa teknik perencanaan perkakas dan peralatan menghasilkan perangkat yang dapat diterima. 

10. Standarisasi, proses standarisasi dilakukan setelah Tool Try Out (TTO) dinyatakan lulus dan tidak ada kendala pada setiap komponen mesin serta fungsi operasi mesin tersebut lancar. Kemudian beberapa komponen mesin 
akan dicalibrasi, selanjutnya dari pihak QC Tool Engineering akan memasang name plate pada mesin kemudian menstamp nya.

11. Shop-floor Application, setelah pelaksanaan Tool Try Out dan mesin dinyatakan layak pakai atau mesin tersebut telah memenuhi syarat untuk proses pengerjaan hot dimple, maka mesin tersebut sudah bisa diaplikasikan 
dilapangan (produksi).

BAB V

ANALISIS

5.1 Analisa

Perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable tahapannya meliputi mengidentifikasi peluang, membuat konsep atau rancangan, membentuk tim dan mengalokasikan sumber daya manusia, menentukan kuantitas dan kualitas kebutuhan material, menentukan berapa banyaknya biaya serta menentukan waktu pengerjaan. Lamanya proses pengerjaan perancangan dan modifikasi mulai dari awal bulan Juni 2020 sampai akhir bulan Juli 2020 selama 55 hari, dengan biaya yang dikeluarkan untuk proses pengerjaan modifikasi mesin tersebut Rp. 10.000.000 dengan menggunakan material atau bahan-bahan bekas, dan Rp. 16.754.000 dengan menggunakan material atau bahan-bahan baru. Aktual proses modifikasi pengerjaan mesin menggunakan material bekas yang tentunya mempunyai hambatan dalam hal pencarian material karena kita harus mencari, memilih dan memilah secara fisik ataupun fungsi bahwa material bekas tersebut layak untuk digunakan. Reliability atau ketangguhan mesin sejauh ini sangat baik terbukti mulai dari modifikasi mesin tersebut selesai dikerjakan berdasarkan hasil pengecekan yang dilakukan secara berkala setiap satu bulan sekali baik secara visual ataupun secara fungsi operasi tidak ditemukan masalah-masalah terhadap modifikasi mesin tersebut, hanya setelah enam bulan tepatnya bulan Januari 2021 ditemukan karat/korosi pada area jack stand (pengunci/penyeimbang mesin) yang merupakan hal normal karena dipengaruhi faktor cuaca, suhu dan kelembaban 
ruangan, tindakan cepat dan efektif yang dilakukan dengan cara mengampelas 
serta memberi pelumas berupa grease (stempet) pada jack stand tersebut.

Dengan adanya perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable terdapat beberapa peluang usaha/bisnis diantaranya, ketika mesin modifikasi bisa menyelesaikan dan memenuhi kebutuhan pelanggan/customer terhadap produk-produk yang dipesannya, secara tidak langsung akan tumbuh rasa kepercayaan dan keyakinan pelanggan terhadap perusahaan, peluang seperti ini harus dimanfaatkan supaya menjadi keuntungan untuk perusahaan dengan cara:

· Komunikasi 

     Komunikasi adalah hal terpenting dalam membangun hubungan dengan 
pelanggan, melakukan percakapan dengan mereka dan mencari tahu 
apa yang menjadi kebutuhan dari pelanggan, lalu tunjukkan pada mereka bahwa perusahaan memiliki solusi untuk masalah mereka.

Khusus untuk program N-Bell karena merupakan tergolong program 
baru dan biasanya akan ada customer yang datang untuk memonitor proses dan hasil pekerjaan, akan lebih baik semua karyawan yang 
terlibat dalam pekerjaan program N-Bell memiliki keterampilan berkomunikasi dengan pelanggan, yang bisa dilakukan dengan cara mengembangkan keterampilan berkomunikasi bahasa inggris lewat program training ataupun DIKLAT. 

· Membuat produk-produk yang dipesanya melebihi harapan

Maksudnya produk-produk yang dihasilkan dan yang diberikan ke pelanggan merupakan produk-produk dengan kualitas terbaik, kemudian menyelesaikan serta mengirimkan pesanan pelanggan lebih cepat dari waktu yang sudah ditetapkan, minimal sesuai dengan yang ditetapkan 
ditambah dengan packaging produk yang berkualitas pula. 

Ketika perusahaan berhasil membuat hal-hal tersebut dan pelanggan merasa senang dengan kualitas yang diberikan, maka pelanggan akan 
kembali dan menggunakan produk-produk yang dibuat dengan melakukan perpanjangan kontrak kerja dengan perusahaan.

· Menerima kritik dan saran

     Mendengarkan kritik dan saran dari pelanggan akan menunjukkan bahwa perusahaan peduli akan kebutuhan mereka, kritik dan saran dari 
pelanggan akan membantu mengetahui lebih dalam akan kebutuhan 
yang ada, sehingga perusahaan dapat memberikan solusi terbaik untuk masalah mereka. Pastikan untuk selalu mendengarkan setiap komentar 
yang ada dan tanggapi dengan segera, termasuk apabila komentar yang 
diberikan merupakan komentar yang negatif.

Dengan cara ini perusahaan akan selalu menjadi terdepan diantara competitor lain, karena dengan cepat merespon dan memperbaiki kekurangan-kekurangan yang ada tersebut.

Semakin baik penawaran dan mampu memenuhi kebutuhan pelanggan, 
semakin besar peluang adanya peningkatan penjualan.

· Tunjukan apresiasi

     Berikan apresiasi terhadap pelanggan atau memberikan penghargaan 
kepada pelanggan, dengan cara memberikan sedikit diskon untuk 
produk-produk yang dipesannya pada serial selanjutnya tentunya dengan tidak mengurangi kadar kualitas dari produk-produk yang dipesannya.

Selanjutnya memberikan selamat dan hadiah pada momen-momen tertentu, seperti ulang tahun perusahaan, hari besar keagamaan dan tahun 
baru. Ini adalah cara kecil namun efektif untuk mengucapkan selamat sebagai bentuk apresiasi perusahaan kepada pelanggan sekaligus menjaga bisnis agar tetap menjadi pilihan utama bagi pelangggan.

Perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable lebih hemat biaya 96% s/d 98% jika dibandingkan dengan pengadaan mesin baru yang harganya U$D 42.000 (harga mesin yang paling murah) atau jika dikalikan dengan nilai tukar rupiah saat ini sekitar Rp 500 Juta.  

Selain menjadi solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang mengalami job stop, dampak dari adanya perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable, diantaranya:

· Component Doorpost RH/LH set 1, keuntungan yang didapat U$D 5.761,44 sekitar Rp 81 Juta untuk Doorpost RH, dan U$D 4.620,3 atau sekitar Rp 65 Juta untuk Doorpost LH.

· Component Doorpost RH/LH set 2 dan 3, keuntungan yang didapat Rp 81 Juta x 2 = Rp 162 Juta untuk Doorpost RH, dan Rp 65 Juta x 2 = Rp 130 Juta untuk Doorpost LH. 

Jadi total keuntungan yang didapatkan setelah adanya perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable adalah Rp 81 Juta + Rp 65 Juta + Rp 162 Juta + Rp 130 Juta = Rp 438.000.000 untuk 3 set component Doorpost RH/LH. Untuk proses pekerjaan set selanjutnya yaitu set 4, 5 dan 6 statusnya inwork atau on progress.

BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data, kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian mengenai perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable sebagai berikut:

Tahapan-tahapan yang dilakukan dalam proses pengerjaan perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable sudah sangat tepat, terbukti dengan mesin tersebut bisa dibuat dan diselesaikan serta diaplikasikan di shop-floor dengan konsep mesin multi fungsi dan portable yang bisa dipindahkan dari satu tempat ke tempat lain.

Dengan adanya perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable terdapat peluang-peluang bisnis atau usaha yang bisa dimanfaatkan oleh perusahaan untuk dijadikan sebuah keuntungan.

Perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable keberadaannya sangatlah efektif dan efisien. Terbukti efektif karena menjadi solusi terhadap pekerjaan-pekerjaan yang awalnya status pekerjaan Doorpost mengalami job stop sekarang pekerjaan tersebut sudah dapat dikerjakan/selesai dan dikirim kepada customer serta biaya yang dikeluarkan lebih hemat 96% s/d 98% jika dibandingkan dengan pengadaan mesin baru.

6.2 Saran

Teknik Industri adalah suatu disiplin keilmuan yang mempelajari bagaimana merancang, mengatur, mengaplikasikan dan melakukan perbaikan (improvement) terhadap semua faktor-faktor seperti manusia, mesin, metode, material, lingkungan dan analisis keuangan serta kajian manajerial menjadi suatu sistem dalam lingkup yang berhubungan dengan fungsi industri. 

Berdasarkan pengertian Teknik Industri diatas dan penelitian yang telah dilakukan, penulis memberikan saran diantaranya:

Kepada seluruh mahasiswa Teknik Industri yang sudah terjun kedunia kerja diharapkan bisa mengatasi dan memberikan solusi ketika terjadi permasalahan-permasalahan dilingkungan kerjanya serta melakukan perbaikan (improvement) dengan ide-ide kreatif dan inovasi.

Perancangan dan modifikasi mesin Squeezer CP 214 menjadi mesin Hot Dimple Portable, diharapkan bisa diduplikasi atau dibuat kembali minimal menjadi dua unit, karena keberadaannya sangat efektif dalam membantu proses pekerjaan di shop-floor.
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