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DENGAN BAHAN TAMBAHAN
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ABSTRAK

Beton adalah element yang digunakan sebagai struktur dalam konstruksi teknik
sipil yang dapat dimanfaatkan untuk banyak hal. Dalam teknik sipil struktur beton
digunakan untuk bangunan pondasi, kolom, balok, plat/plat cangkang. Beton
dikategorikan mempunyai mutu tinggi jika kuat tekannya 30 Mpa. Pada tahun 1960-
1970, kriterianya naik menjadi 40 Mpa. Saat ini beton dikatakan sebagai beton mutu
tinggi jika kuat tekannya diatas 50 Mpa dan diatas 80 Mpa adalah beton dengan mutu
sangat tinggi (supartono, 1998) pada tahun 1980an beton mutu tinggi banyak
digunakan untuk bangunan tingkat, terutama untuk element struktur kolom.

Didalam beton , agregat mempunyai peran penting yaitu 60% - 80% , dari volume
beton, dari segi ekonomis harga agregat lebih rendah dibandingkan dengan PC,
namun agregat terlalu banyak menyebabkan pasta cemen tidak mampu menyelimuti
dan mengisi atau merekatkan seluruh permukiman butiran agregat.

Beberapa cara meningkatkan kinerja beton menjadi beton bermutu tinggi dan
berkinerja tinggi adalah Mengurangi porositas beton dengan cara mengurangi air
dalam adukan beton ,Menambahkan aditif mineral seperti silicafume atau abu
terbang, Menambahkan serat (beton berserat), Beton dengan pemadatan mandiri

(self compacting concrete)

Kata Kunci: Beton, Kuat Tekan, Beton bermutu Tinggi

1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang Masalah

Banyak parameter yang mempenga-
ruhi kekuatan tekan beton, Kekuatan tekan
adalah kapasitas dari suatu bahan atau
struktur dalam menahan beban yang akan
mengurangi ukurannya. Kekuatan tekan da-
pat diukur dengan memasukkannya ke dalam
kurva tegangan-regangan dari data yang di-
dapatkan dari mesin uji. Diantaranya adalah
kualitaas bahan-bahan penyusunnya, rasio
air semen yang rendah dan kepadatan yang
tinggi. Kekuatan tekan akhir sebuah beton
keras akan ditentukan oleh Agregat yang
terlemah. Agregat utama beton padat terdiri

dari agregat kasar yang biasanya berbentuk
batu dan matriks semen-pasir. Struktur be-
ton bertulang bangunan atau gedung biasa-
nya menggunakan mutu beton yang berbe-
da-beda, disesuaikan dengan perencanaan
struktur masing-masing. Semakin berat be-
ban (gaya normal, gaya lintang, momen)
yang akan dipikul oleh suatu beton ber-
tulang, maka sebaiknya menggunakan mutu
beton yang semakin tinggi juga. Sehingga
dibutuhkan beberapa faktor yang akan mem-
pengaruhi agar kuat tekan beton bermutu
tinggi, ada empat bagian utama yang mem-
pengaruhi mutu dari kekuatan beton ter-
sebut, yaitu:
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1. Penyerapan bahan yang memenuhi
syarat.

2. Proses pencampuran agregat beton
dengan pasta semen.

3. Proses pengecoran saat di lapangan. 4).
Serta proses pengawetan beton yang

1.2. Pengunaan Agregat

Dalam pemakaian agregat pada pema-
kaiannya digunakan dengan komposisi ter-
tentu agar mendapatkan suatu campuran
beton yang ekonomis dan mempunyai nilai
Kuat Tekan yang tinggi (Beton Mutu Tinggi).

1.3. Cara Meningkatkan Beton Tinggi
Beberapa cara meningkatkan kinerja

beton menjadi beton bermutu tinggi dan

berkinerja tinggi.

1. Mengurangi porositas beton dengan ca-
ra mengurangi air dalam adukan beton,

2. Menambahkan aditif mineral seperti
silicafume atau abu terbang,

3.  Menambahkan serat (beton berserat),

4. Beton dengan pemadatan mandiri (self
compacting concrete).

2. PEMBAHASAN BETON TINGGI
2.1  Material Beton Tinggi

Pengunaan bahan yang memenubhi
syarat adalah merupakan salah satu factor
yang dapat mempengaruhi dalam pembuat-
an beton yang bermutu tinggi. Disini yang
mempengruhi mutu suatu beton dapat dili-
hat dari beberapa factor berikut:
a. Agregat Halus

Agregat yang semua butirannya lolos
ayakan 4.8 mm (SI1,0052,1980) atau 4.75 mm
(ASTM (€33, 1982) atau 5.0 mm (BS, 812,
1976).

Gambar 1. Agregat Halus

b. Agregat Kasar
Agregat yang semua butirnya terting-
gal diayakan 4.8 mm(SI,0052,1980) atau

4.74 mm (ASTM (C33,1982) atau 50 mm
(BS,812,1976).

Gambar 2. Agregat Kasar

Pemerisaan Agregat kasar (Koral/split)
- Gradasi (sieve analysis)
- Spesific grafity dan penyerapan air
- Pengujian kekeran (los Angeles mechine)
- Beratisi agregat kasar (unit weight)

c. Factor Semen (PC)

Semen vyang paling baik digunakan
dalam pembuatan beton mutu tinggi adalah
semen tipe Il, yaitu semen Portland yang da-
lam penggunaannya mempunyai ketahanan
terhadap sulfat dan kalor hidrasinya lebih
kecil dari jenis satu. Semen ini biasanya
digunakan untuk pekerjaan beton yang ber-
volume besar. Kandungan C3S kurang dari
50% dan kandungan C3A kurang dari 8%. Jika
kadar semen dinaikkan, maka kekuatan dan
durabilitas beton juga akan meningkat.
Semen (bersama dengan air) akan memben-
tuk pasta yang akan mengikat agregat mulai
dari yang paling besar (kasar) sampai yang
paling halus.

d. Faktor Air Semen (FAS)

Dapat dicari berdasar jenis semen yang
dipakai dan kuat tekan rata-rata silinder
beton yang direncanakan pada umur 28 hari,
ditetapkan nilai fas dengan gb. 7.8. Faktor air
semen yang rendah, merupakan faktor yang
paling menentukan dalam menghasilkan
beton mutu tinggi, dengan tujuan untuk me-
ngurangi seminimal mungkin porositas beton
yang dihasilkan. Dengan demikian semakin
besar volume faktor air-semen (fas) semakin
rendah kuat tekan betonnya. Berikut ini
beberapa persyaratan air menurut SKSNI,
ACI, dan British Standard dan SNI 2012

Persyaratan air menurut ACl 318-83,
SNI 2012:

1. Bersih.
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2. Tidak mengandung minyak, alkali, ga-
ram, bahan organik yang berbahaya ter-
hadap beton.

3. Untuk beton pratekan, atau beton yang
dekat dengan alumunium, maka air
tidak boleh mengandung Cl.

4. Bukan air minum tidak boleh dipakai
untuk campuran beton, kecuali uji
adukan standar seperti tersebut dalam
ASTM C109. kuat tekan umur 7 dan 28
hari tidak kurang dari 90% dibanding
kuat tekan kubus yang dibuat dengan air
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GRAFIK 1
HUBUNGAN ANTARA KUAT TEKAN DAN FAKTOR AIR SEMEN
(BENDA UJI BERBENTUK SILINDER
DIAMETER 150 mm TINGGI 300 mm) u

Gambar 3. Faktor Air Semen / Water of Contens
Terhadap Kuat Tekan Beton

e. Mikrosilika (Silica fume)

Mikrosilika (silicafume), yang merupa-
kan produk sampingan dari suatu proses
industri Silicon Metal, adalah merupakan
bahan tambahan (aditif) yang sangat baik
dan berdayaguna tinggi untuk campuran be-
ton, dalam tujuan menghasilkan beton ber-
kinerja tinggi.

Bila mikrosilika, yang bersifat pozzolan
dengan ukuran butiran yang sangat halus,
dan pada umumnya mengandung lebih dari
80 % SiO; aktif, ditambahkan pada campuran
beton, ternyata akan dapat bereaksi dengan

Ca(OH); yang dihasilkan dari proses hidrasi
CsS dan GC;S, untuk menghasilkan gel CSH
yang baru (gel CSH-2).

sio,

TURAL POZZOLANS

Ca0 A\ZOS/FeZO3
Gambar 4. Bentuk Silikafume
2(3Ca0.Si0,) + 6H,0 3Ca0.2Si0,.3H,0 (gel
CSH-1) + 3Ca(OH), Ca(OH); + SiO,(SF) + H.0
gel CSH-2

Jika kadar SiO; di dalam mikrosilika
sangat tinggi sehingga masih terdapat kan-
dungan SiO; dalam mikrosilika yang tidak
terpakai dan berlebih pada reaksi primer
Si0,, maka kelebihan SiO, masih bisa be-
reaksi dengan CSH-2, untuk menghasilkan gel
CSH-3 vyang lebih padat sehingga pasta
semen akan semakin kuat, dan yang akan
meningkatkan juga daya lekat pasta semen
dengan agregat.

2.2 Manfaat Penambahan Silikafume pa-
da kinerja Beton
Secara umum, berdasarkan hasil-hasil

penelitian yang dilakukan, penggunaan mi-

krosilika sebagai aditif mineral akan dapat

memperbaiki banyak aspek dalam kinerja
beton, antara lain:

1. meningkatkan mutu beton,

2. meningkatkan kemudahan pemompaan
beton walaupun  kemungkinan nilai
slump yang didapat lebih kecil,

3. meningkatkan kekedapan beton terha-
dap penetrasi air meningkatkan keta-
hanan beton terhadap sulfat dan klorida
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4. mengurangi susut dan rangkak beton
5. meningkatkan keawetan (durability) be-
ton.

3. METODE PENELITIAN

Untuk menghasilkan beton bermutu
tinggi maka dibutuhkan prosedur yang benar
dan cermat pada keseluruhan proses pro-
duksi beton yang meliputi:

3.1 Pengujian agregat

1. Agregat halus untuk beton dapat berupa
pasir alam sebagai hasil desintergris
alami dari batu-batuan atau berupa pa-
sir buatan yang dihasilkan oleh alat
pemecahan batu.

2. Agregat halus harus terdiri dari butir-
butir yang tajam dan keras. Bersifat
kekal artinya tidak pecah/hancur oleh
pengaruh cuaca-terik matahari dari
hujan.

3. Tidak boleh mengandung Lumpur dari
5% (ditentukan terhadap berat kering)
lumpur adalah bagian-bagian yang da-
pat melalui ayakan @ 0.063 mm. Apabila
kadar lumpur melampaui 5% maka
agregat halus dicuci.

4. Tidak boleh mengandung bahan- bahan
organis terlalu banyak yang dapat di-
buktikan dengan percobaan Abrams-
Harder. dengan larutan 3% NaOH-130
cc + pasir 200 cc, dikocok dan didiamkan
24 jam. Jika warna cairan bening muda
berati tidak ada bahan organis baik.
Warna Kuning Tua pasir mengandung
kotoran organis tidak baik, apabila
dipakai harus dicuci berwarna merah
kuning-coklat tua jelek, maka pasir tdk
bisa dipakai.

5. Agregat halus terdiri dari butir-butir
yang beraneka ragam besarnya. Dapat
diselidiki dengan analisa saringan (sieve
analasyis) dengan susunan ayakan sbb;
1) sisa di atas ayakan @4 mm, harus

minimum 2% berat sisa di atas
ayakan @1 mm, harus minimum 10%

berat sisa di atas ayakan $0.25 mm,
harus minimum 80% berat dan 95%
berat.

2) Apabila tidak tersedia susunan aya-
kan seperti diatas, susunan ayakan
lain dapat dipakai asal mempunyai
ukuran lubang vyang mendekati
ukuran diatas.

3) Pasir laut tidak dapat dipakai sebagai
agregat halus untuk semua mutu
beton, kecuali dengan petunjuk-pe-
tunjuk dari lembaga pemeriksaan
bahan. (garam/NaCl).

3.2 Semen (PC)

Semen Portland (PC) umum pada ber-
bagai tipe (yang memenuhi spesifikasi stan-
dar ASTM C 150) dapat digunakan untuk
memperoleh campuran beton dengan ke-
kuatan tekan sampai dengan 50 Mpa. Untuk
mendapatkan kuat tekan yang lebih tinggi
saat mempertahankan workability yang baik,
sangat perlu untuk menggunakan admixture
yang dikombinasikan dengan semen. Pada
kasus tersebut, kompabilitas semen-admix-
ture menjadi sebuah hal yang penting.

2
I: l :|
Feret formula: R=K
w,
1+3 4
A
Abrams formula: R = -
Sty 7

LogR=Log A-(w/c)LogB
LogR=Log A—(1,5w/c) LogB
Log R =Log A - (w/c) Log Bw

Bolomey formula: 1
R=K,|—-0.50

e
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Gambar7.Bentuk Grafik v/s(W/C) Bolomay

Pengalaman telah memperlihatkan
bahwa, dengan penggunaan tipe superplas-
ticizer naphthalene sulfonate atau melamine
sulfonate, semen portland dengan kadar C;A
dan alkali yang rendah umumnya meng-
hasilkan campuran beton yang memper-
lihatkan hilangnya slump tinggi sejalan
dengan waktu. Situasi ini telah berubah
karena telah dilaporkan bahwa polyacrylate
copolymer, sebuah generasi baru superplas-
ticizer, tidak menyebabkan kehilangan slum
yang berlebihan pada kebanyakan jenis se-
men Portland maupun semen portland cam-
puran.

3.3 Silicafume
Dalam teknologi beton, Silica Fume
(SF) digunakan sebagai pengganti sebagian

dari semen atau bahan tambahan pada saat
sifat-sifat khusus beton dibutuhkan, seperti
penempatan mudah, kekuatan tinggi, per-
meabilitas rendah, durabilitas tinggi, dan lain
sebagainya. Silica fume merupakan hasil
sampingan dari produk logam silikon atau
alloy ferosilikon. Menurut standar ”“Spesi-
fication for Silica Fume faor Use in Hydraulic
Cement Concrete and Mortal” (ASTM.
C.1240, 1995: 637-642), silica fume adalah
material pozzolan yang halus, dimana kom-
posisi silika lebih banyak dihasilkan dari tanur
tinggi atau sisa produksi silikon atau alloy
besi silikon (dikenal sebagai gabungan antara
micro silica dengan silica fume), Penggunaan
silica fume dalam campuran beton dimak-
sudkan untuk menghasilkan beton dengan
kekuatan tekan yang tinggi. Beton dengan
kekuatan tinggi digunakan, misalnya, untuk
kolom struktur atau dinding geser, pre-cast
atau beton pra-tegang dan beberapa keper-
luan lain. Kriteria kekuatan beton berkinerja
tinggi saat ini sekitar 50-70 Mpa untuk umur
28 hari. Penggunaan silica fume berkisar 0-
30% untuk memperbaiki karakteristik ke-
kuatan keawetan beton dengan faktor air
semen sebesar 0,34 dan 0,28 dengan atau
tanpa superplastisizer dannilai slump 50 mm
(Yogerdran, et al, 1987: 124-129).
Keuntungan-keuntungan penggunaan
silica fume dan superplatisticizer pada cam-
puran beton menurut beberapa hasil
penelitian terdahulu antara lain seperti ke-
kuatan tekan hancurnya lebih tinggi,
kekuatan tarik lebih tinggi, rangkaknya lebih
kecil, regangan yang terjadi kecil, susutnya
kecil, modulus elastisitasnya tinggi, keta-
hanan terhadap serangan klorida tinggi,
ketahanan terhadap keausan tinggi dan per-
meabilitas lebih kecil (220). Dalam hal
ketahanan terhadap serangan klorida tinggi,
menurut Sorensen (Rachee dan Kumar,
1989), mengatakan bahwa dengan ber-
kurangnya permeabilitas beton, berarti juga
akan berkurangnya penetrasi serangan kimia.
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Kendala-kendala yang ada dalam peng-
gunaan silica fume antara lain seperti, hand-
ling/pelaksanaan, bahaya kesehatan kerja,
air entrainment, plastic shringkage, dan qua-
lity control. SF merupakan bahan sangat
lembut dan mudah sekali terbang kena
angin, maka perlu diperhatikan dalam pelak-
sanaan loading, penangkutan, peyimpanan
dan pencampuran. Sehubungan dengan
kesehatan kerja, karena SF sangat halus,
kemungkinan penghisap SF oleh pekerja akan
terjadi, oleh karena itu pekerja harus
dilengkapi dengan lat pelindung pernafasan.

3.4. Pengadukan

Secara umum, pengadukan dengan
mesin harus dilakukan menggunakan mesin-
mesin yang telah di setujui penggunaannya
(PB,1989:27) Mesin pengaduk harus di putar
sesuai dengan kecepatan yang rekomendasi-
kan oleh pabrick pembuatnya.

Setelah pencampuran seluruh badan
dalam batchin, harus dilakukan pengadukan
kembali minimal selam 1.5 menit, kecuali bila
dapat di buktikan bahwa pengadukan yang
lebih pendek mampu memberikan hasil yang
lebih memuaskan dan memenuhi pengujian
keseragaman pengadukan yang ditetapkan
dalam ASTM C.94. Ketentuan mengenai
waktu pengadukan dapat di lihat pada.
Waktu pengadukan Minimal kapasitas dari
mixer (m3) ASTM C.94 dan ACI 318

0.8-3.1 1 Menit
3.8-4.6 2 Menit
7.6 3 Menit

3.5 Pengangkutan

Beton diangkut dengan berbagai cara,
mulai dari truk readi mix, sampai pompa
beton. Sedikitnya ada 3 macam gerakan,
yaitu dari pengadukan sampai ke lokasi, dari
lokasi kebagian yang dicor secara vertikal
maupun horizontal.

Hal-hal yang harus di perhatikan dalam
pengangkutan beton dari tempat penyiapan
adukan ke tempat pengecoran adalah sbb:

1. Harus dihindari adanya kekurangan
bahan yang akan dicor pada proses
pengadukan.

2. Pengangkutan adukan beton harus lan-
car sehingga tidak terjadi perbedaan
waktu pengikatan beton yang akan
dicor.

3. Adukan beton umumnya sudah harus
dicor dalam waktu 1 jam setelah peng-
adukan dengan air dimulai dan max 2
jam setelah pengadukan

4. Jika jangka waktu pengangkutan yang
panjang maka digunakan bahan peng-
hambatan pengitan betom

4, KESIMPULAN
Beberapa cara meningkatkan kinerja

beton menjadi beton bermutu tinggi dan

berkinerja tinggi

1. Mengurangi porositas beton dengan
cara mengurangi air dalam adukan be-
ton,

2. Menambahkan aditif mineral seperti
silicafume atau abu terbang,

3. Menambahkan serat (beton berserat),

4. Beton dengan pemadatan mandiri (self
compacting concrete),

5. Perawatan dengan isolasi permukaan
beton.
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ABSTRAK

Pada saat ini teknologi yang digunakan pada sektor industri terus mengalami
perubahan perbaikan dan berkembang dengan cepat. Dengan kemajuan teknologi
yang sangat cepat industri-industri di Indonesia menerapkan manajemen produksi
yang memegang peranan yang cukup penting adalah sistem produksi, karena sistem
produksi merupakan rangkaian gabungan beberapa elemen yang saling menunjang
dan berhubungan antara satu dengan yang lain untuk melaksanakan proses produksi
dalam suatu perusahaan sehingga lebih efektif dan efisien. Prinsip JIT adalah
menghilangkan pemborosan (eliminating waste) dan meningkatkan nilai tambah,
yang akhirnya meningkatkan laba dan memperbaiki ROI (return on investment). ROI
adalah laba dibagi dengan total asset. Sementara itu Laba adalah pendapatan
dikurangi biaya. Jika biaya turun, maka laba naik dan akibatnya ROI naik. Kanban
adalah suatu kartu mirip label yang berisi catatan-catatan tentang jumlah dan jenis
unit yang diperlukan dan biasanya ditaruh dalam amplop vinil berbentuk empat
persegi panjang atau bujur sangkar, yang dikirim pekerja dari suatu proses kepada
pekerja pada proses yang terdahulu. Akibatnya, banyak proses dalam pabrik akan
saling berkaitan. Jumlah Kanban yang dibutuhkan untuk membantu proses produksi
Support Assy Brake Pedal Part No. xxxx-xxxx di Departemen Welding yaitu berjumlah
1 (satu) Kanban.

Kata Kunci: Just In Time, Kanban, Waktu Siklus, Waktu Normal, Waktu Baku

PENDAHULUAN bungan beberapa elemen yang

Pada era globalisasi ini, industri merupa-
kan salah satu sektor yang mengalami kema-
juan sangat pesat. Pada saat ini teknologi
yang digunakan pada sektor industri terus
mengalami perubahan perbaikan dan ber-
kembang dengan cepat. Dengan kemajuan
teknologi yang sangat cepat industri-industri
di Indonesia menerapkan manajemen pro-
duksi yang memegang peranan yang cukup
penting adalah sistem produksi, karena sis-
tem produksi merupakan rangkaian ga-

menunjang dan berhubungan antara satu
dengan yang lain untuk melaksanakan proses
produksi dalam suatu perusahaan. Banyak
industri yang ada di Indonesia saat ini, tetapi
peneliti lebih tertarik kepada industri oto-
motif, khususnya yang menghasilkan kompo-
nen-komponen atau part-part mobil. Penulis
ingin melihat dari dekat bagaimana suatu
proses produksi dan perakitan berjalan di
industri otomotif khususnya pada PT. NTC.
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PT. NTC merupakan salah satu perusa-
han yang menerapkan sistem produksi adap-
tasi dari perusahaan sejenisnya di Jepang.
Sistem produksi yang diterapkan yaitu Sistem
Kanban yang merupakan alat untuk men-
capai sistem produksi tepat waktu (Just In
Time) yang diperkenalkan oleh perusahaan
Toyota Motor Corp. Japan. Untuk memenubhi
jumlah permintaan pasar akan produk yang
dihasilkan dan untuk dapat mengendalikan
produksi yang diperlukan pada waktu yang
diperlukan dalam setiap proses dibutuhkan
perencanaan yang baik dari manajemen pro-
duksi berupa penerapan Sistem Kanban.
Oleh karena itu aktivitas produksi yang terus
ditingkatkan kualitasnya dengan penerapan
dan perbaikan dari sistem produksi yang ada
harus terus dipahami dan dilaksanakan
dengan baik oleh seluruh karyawan dan staff
manajemen. Untuk itu dibutuhkan pengeta-
huan yang cukup mengenai sistem tarik
(Sistem Kanban) ini.

2. PERUMUSAN MASALAH

Peneliti mencoba menganalisa Sistem
Kanban yang berlaku di PT. NTC dengan
memfokuskan pada kebutuhan jumlah Kan-
ban. Adapun yang menjadi pokok pemasa-
lahan yaitu, menentukan berapa jumlah
Kanban teoritis pada proses perakitan
Support Assy Brake Pedal part no. XXxx-XXXx
pada departemen welding. Alasan memilih
part tersebut dalam perhitungan Kanban
karena part tersebut sering diproduksi atau
diorder oleh PT. TMMI.

3. TUJUAN PENELITIAN

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengetahui jumlah kanban yang dibutuhkan
dalam proses perakitan komponen Support
Assy Brake Pedal part no. xxxx-xxxx pada
departemen welding. Serta menjadi referensi
untuk penelitian-penelitian berikutnya, se-
hingga dapat mengembangkan teknik kan-
ban.

4. METODOLOGI PENELITIAN

\ 4 l

Pengolahan dan
Analisis Data

Studi Literatur

\ 4 \ 4
Observasi dan
7> Pengumpulan
Data

Kesimpulan dan
Saran

\ 4 \ 4

Selesai

Pengujian Data

Gambar 1. Alur Metodologi Penelitian

5. LANDASAN TEORI
5.1. Pengertian JIT (Just In Time)

Just In Time adalah suatu pendekatan
yang berusaha menghilangkan semua pem-
borosan, sesuatu yang tidak menambah nilai,
di dalam kegiatan produksi dengan mem-
produksi berdasarkan atas jumlah barang
yang benar-benar diperlukan secara tepat
waktu pada saat dibutuhkan. Konsep JIT
muncul di Jepang melalui apa yang disebut
Kaizen (perbaikan terus menerus). Just In
Time (JIT) sendiri bukan istilah Jepang tetapi
istilah dari Barat yang mampu melihat
fenomena manajemen di Jepang.

Prinsip JIT adalah menghilangkan pem-
borosan (eliminating waste) dan mening-
katkan nilai tambah, yang akhirnya mening-
katkan laba dan memperbaiki ROI (return on
investment). ROl adalah laba dibagi dengan
total asset. Sementara itu Laba adalah pen-
dapatan dikurangi biaya. Jika biaya turun,
maka laba naik dan akibatnya ROI naik.
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Sistem JIT dikembangkan pada Toyota
Motor Company di Jepang. Meskipun Schon-
berger (1982) mengindikasikan bahwa JIT
mungkin sudah ada 20 tahun lalu pada
industri galangan kapal Jepang, namun pene-
rapan JIT modern dipopulerkan pada per-
tengahan dekade 1970-an pada Toyota oleh
Mr. Taiichi Ohno, seorang wakil direktur
utama, serta beberapa teman sejawatnya.
Konsep JIT kemudian secara nyata ditransfer
pertama kali ke Amerika Serikat sekitar
tahun 1980 pada Kawasaki’s Lincoln, pabrik
Nebraska.

Ciri-ciri khas dari JIT adalah: arus barang
berdasarkan pull method, kualitas produksi
setiap tahap selalu diusahakan baik, ukuran
order selalu sedikit, waktu setup pendek,
beban kerja yang seimbang, menggunakan
komponen dan metode standar, ada hubung-
an dekat dengan konsumen, sumberdaya
manusia yang fleksibel, produksi berfokus
pada produk, digunakan automatisasi, dan
pemeliharaan dilaksanakan dengan sangat
baik.

5.2. Continuous Improvement Dalam Just In

Time

Dalam JIT biasanya dilengkapi dengan
Continous Improvement atau perbaikan yang
terus-menerus. Perbaikan ini berupa pene-
muan sesuatu yang baru untuk memperbaiki
yang sudah ada, mencari kelemahan atau
penyebab masalah, serta berbagai usaha
preventif yang perlu dilakukan. Perbedaan
dengan cara yang klasik adalah dalam JIT
selalu diusahakan pemecahan masalah yang
timbul sekaligus dengan mencari penyebab
masalah itu, sehingga setiap persoalan yang
timbul selalu diatasi secara tuntas. Pekerjaan
ini tidak akan selesai, karena tugas yang
dilakukan dalam Continous Improvement
adalah selalu mencari masalah yang masih
perlu diatasi. Dan ini tidak akan selesai. Kalau
dalam cara klasik, masalah diatasi seperlunya
aja. Misalnya masalah kekurangan bahan
diatasi dengan menyediakan cadangan atau

10

persediaan. Sedang dalam JIT disamping
kekurangan itu ditutup, juga dicari penye-
babnya yang harus diatasi sehingga dilain
waktu tidak akan menimbulkan masalah lagi.
Jumlah persediaan barang kalau selalu
diadakan studi akan diketahui dengan lebih
tepat kebutuhannya.

5.3. Sistem Kanban

Sistem Kanban adalah suatu sistem
informasi yang secara serasi mengendalikan
produksi produk vyang diperlukan dalam
jumlah yang diperlukan pada waktu diper-
lukan dalam setiap lantai produksi pada
pabrik dan juga diantara perusahaan. Sistem
Kanban juga suatu alat untuk mencapai JIT.

Kanban adalah suatu kartu mirip label
yang berisi catatan-catatan tentang jumlah
dan jenis unit yang diperlukan dan biasanya
ditaruh dalam amplop vinil berbentuk empat
persegi panjang atau bujur sangkar, yang
dikirim pekerja dari suatu proses kepada
pekerja pada proses yang terdahulu. Akibat-
nya, banyak proses dalam pabrik akan saling
berkaitan.

Kait-mengaitnya berbagai proses dalam
pabrik ini memungkinkan pengendalian yang
lebih baik dalam jumlah hal yang diperlukan
untuk berbagai produk. Dalam JIT ada yang
menggunakan satu kartu, ada pula yang
menggunakan dua kartu. Kebanyakan pabrik
sekarang menggunakan dua kartu karena
lebih mudah dilaksanakan, meskipun kenya-
taannya akan menyebabkan sistem ini tidak
murni zero level inventory, karena ada satu
cadangan container barang vyang siap
dikirimkan. Toyota menggunakan dua kartu.
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disebut subkontraktor). Kanban pema-
sok berisi perintah yang meminta pema-
sok atau subkontraktor untuk mengirim-
kan suku cadang.

4. Kanban Pemberi Tanda (Signal Kanban)
Kanban pemberi tanda digunakan untuk
menerangkan spesifikasi produksi lot
dalam setiap proses terdahulu maupun
sebelumnya. Kanban pemberi tanda di-
tempelkan pada suatu kotak dalam lot.
Kalau pengambilan mencapai kotak
yang ditempeli Kanban ini instruksi pro-
duksi harus digerakkan. Dari dua jenis
Kanban pemberi tanda ini, yang per-

Gambar 2. Sistem Kanban dengan Dua Kartu tama adalah Kanban Segitiga yang ter-

buat dari lembaran logam dan cukup

berat. Jenis Kanban kedua yaitu Kanban
berbentuk segi empat dan disebut Kan-
ban Peminta Bahan.

Sistem Kanban didukung oleh hal-hal
berikut:
Pelancaran produksi,
Pembakuan pekerjaan,
Pengurangan waktu penyiapan, — S—
Aktivitas Perbaikan, guaren 10150 LEFT DOOR 200
Rancangan tata ruang mesin, dan
Autonomasi (Sistem Pengendali Cacat

Secara Otonom). Gudang
15-03

5-4- JeniS-jeniS Kanban Masih digunakan \@ "
Press # 10

Jenis-jenis Kanban yang sering diguna-

Signal Kanban

No. Palet 5 No. Palet 50 - 11 No. Palet 2

ok wnRE

kan, yaitu: Gambar 3. Kanban Signal
1. Kanban Pengambil (Withdrawl Kanban)
Suatu Kanban Pengambil menspesifi- 5.5. Fungsi Sistem Kanban
kasikan jenis dan jumlah produk yang Untuk menerapkan konsep Kanban se-
harus diambil dari proses terdahulu dari cara efektif, kita perlu memahami fungsinya
proses berikutnya. secara jelas dan mendalam. Fungsi sistem
2. Kanban Perintah Produksi (Production Kanban adalah:
Kanban) 1. Meniadakan Muda, akibat memproduksi
Kanban perintah produksi menspesifika- secara berlebihan
sikan jenis dan jumlah produk yang e Hanya memproduksi sebanyak yang
harus dihasilkan proses terdahulu. Kan- akan diambil dan yang akan digu-
ban perintah produksi sering disebut nakan oleh proses berikutnya.
Kanban dalam pengolahan atau secara e Memproduksi barang pada saat tidak
sederhana, Kanban Produksi. diperlukan, melebihi jumlah yang di-
3. Kanban Pemasok (Supplier Kanban) perlukan dan menambah stock, ha-
Kanban Pemasok digunakan untuk me- nya akan menimbulkan bermacam-
laksanakan pengambilan dari jumlah macam kerugian.

(Pemasok suku cadang atau bahan, juga

11
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2. Informasi pengambilan dan informasi
perintah produksi

o Dengan menggunakan Kanban, infor-
masi mengenai part apa, kapan, be-
rapa banyak diproduksi dan bagai-
mana pengangkutannya akan me-
ngalir secara jelas sebagai perintah
produksi.

3. Alat untuk mengontrol secara visual

(Kanban bergerak bersama barang)

e Prinsip pengontrolan visual adalah
dapat dilakukan judgement dengan
cepat pada saat normal dan abnor-
mal, pada benda dan tempat dll,
karena Kanban bergerak bersama ba-
rang, maka Kanban mempunyai fung-
si yang penting sebagai alat control
visual.

4. Alat untuk improvement
e Jika Kanban fluktuasi, dapat dicari

penyebab utamanya, kemudian
dibuatkan countermeasure improve-
ment-nya.

e Jika jumlah Kanban terlalu banyak,
stock akan meningkat, oleh karena
itu jumlah Kanban harus dikurangi.

5.6. Perhitungan Jumlah Kanban
Persamaan yang dapat digunakan untuk
menghitung jumlah Kanban adalah sebagai

berikut:
k= rata— rata permintaan sepanjang lead time dan safety stock

ukuran container
e d(w+p)(1+ a)

c

keterangan:

k : jumlah production kanban/withdrawl
kanban untuk suatu part.

d : rata-rata permintaan harian untuk part
(dalam unit).

w :rata-rata waktu tunggu sepanjang proses
produksi ditambah waktu penanganan
bahan per kontainer (dalam fraksi satu
hari).

p : rata-rata waktu bahan per kontainer
(dalam fraksi satu hari).

¢ : kuantitas container standar untuk part.
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o :suatu variabel kebijaksanaan yang me-
refleksikan efisiensi stasiun kerja mem-
produksi atau menggunakan part (Toyo-
ta menggunakan < 10%).

5.7. Pengujian Data

Pengukuran waktu ini menggunakan
jam henti (stopwatch) sebagai alat utama-
nya. Cara ini merupakan cara yang paling
banyak dikenal, dan karenanya banyak
digunakan. Salah satu yang menyebabkan
adalah keserderhanaan aturan-aturan ajaran
yang dipakai (Iftikar Z. Sutalaksana). Peng-
aturan waktu ini dalam pengambilan data
waktu langsung disebelah operator dan
pengambilan datanya disesuaikan dengan
kebutuhan.
» Hitung rata-rata dari harga rata-rata sub

grub dengan:

)?:ZXi
k

Dimana:
X = harga rata-rata dari sub grup ke-1.
k = harga banyaknya sub grup yang
terbentuk.
» Hitung standard deviasi sebenarnya dari
waktu penyelesaian dengan:

S

n—-1

Dimana:

n = jumlah pengamatan pendahuluan
yang telah dilakukan.

X =waktu penyelesaian yang teramati
selama pengukuran pendahuluan
yang telah dilakukan.

» Hitung standar deviasi dari distribusi
harga rata-rata sub grup dengan:

O
oX = ——

A/ Nn
Dimana: n = besarnya sub grup.
» Tentukan Batas Kontrol Atas dan Batas
Kontrol Bawah (BKA dan BKB) dengan:

BKA = X + 3cX%X
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» Menghitung banyaknya pengukuran
yang diperlukan dengan:

4OJNZXi2 —(in)z
DX
dimana:

N = jumlah pengamatan yang telah
dilakukan.

2

N =

5.8. Perhitungan Waktu Baku
» Hitung waktu siklus rata-rata dengan:

Ws=—in
N

Dimana X; dan N menunjukkan arti yang
sama dengan yang telah dibahas selan-
jutnya.

» Hitung waktu normal dengan:
Wn=Ws*p

Dimana p adalah faktor penyesuaian.
Faktor ini diperhitungkan jika pengukur
berpendapat bahwa operator bekerja
dengan kecepatan tidak wajar, sehingga
hasil perhitungan waktu perlu disesuai-
kan atau dinormalkan dulu untuk men-
dapat waktu silkus rata-rata yang wajar.
Jika pekerja bekerja dengan wajar, maka
faktor penyesuaiannya p sama dengan
1, artinya waktu siklus rata-rata sudah
normal. Jika bekerjanya terlalu lambat
maka untuk menormalkannya pengukur
harus memberi harga p<1, dan sebalik-
nya p>1 jika dianggap bekerja cepat.

» Hitung waktu baku dengan:
Wb =Wn + (Wn* Allowance)

Allowance diberikan diberikan kepada
pekerja untuk mengerjakan pekerjaan-
nya disamping waktu normal. Kelong-
garan ini diberikan untuk hal-hal seperti
kebutuhan pribadi, menghilangkan rasa
fatique dan gangguan-gangguan yang
mungkin terjadi yang tidak dapat dihin-
darkan oleh pekerja. Umumnya kelong-
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garan dinyatakan dalam persendari

waktu normal.

6. Analisis dan Pengolahan Data

6.1. Uji Keseragaman Data
Table 1. Waktu Siklus

Waktu Sub Grup
Slklus 1 2
1 93,36 | 93,56
94,27 | 93,16
3 93,21 | 92,34
4 92,46 | 92,45
5 93,29 | 93,43
6 93,46 | 93,07
7 92,31 | 93,24
8 93,11 | 94,21
9 94,54 | 93,31
10 92,02 | 93,26
5 932,03 | 932,03
Rata2 | 93,2 932 | 1864 |
Diketahui:
X, = 93,2 X, =93.2
m =2 = jumlah sub group
— X
__ 2 X _932+932 032
m 2
=\2
o= Z(Xj - X)
n-1
= I (9336-93,2)" +(94,27-93,2) +.....+(93,31-932)" +(9326-932)
\ 20-1
= @ = /0,438 = 0,6618
19
_ o 06618
=— = =0.468

J2
BKA = x4+ 3(o%) = 93,2 + 3(0.468) = 93,2 + 1,404 = 94,604
BKB = % —3(o%)=93,2—3(0,468) = 93,2 -1,404 = 91,796

UJI KESERAGAMAN DATA PART NO.  XXX-XXX

UCL=95.431

X=93.203

Individual Value

91+ LCL=90.975

T T T T T T T T T T
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Observation

Gambar 4. Grafik Uji Keseragaman Data
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6.2. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk me-
ngetahui apakah data waktu siklus yang di-
ambil sudah cukup apa belum. Jumlah peng-
ukuran data dikatakan cukup apabila jumlah
pengukuran yang dilakukan telah memenuhi
jumlah pengukuran yang diper-lukan (N’<N).

" :{40,/N2xi2 ->xf ]2
XX

N - 40,/20*173744,3066 — (3474719,684) i
- 1864,06

N'=(0,277) » N =0,077

6.3. Faktor Kelonggaran

Faktor kelonggaran diberikan untuk 3
hal berikut yaitu kebutuhan pribadi, meng-
hilangkan rasa fatique, dan hambatan-ham-
batan yang tidak dapat dihindarkan.
1. Tenaga yang dikeluarkan

Sangat ringan (bekerja dimesin, berdiri) 6%
2. Sikap kerja

Berdiri diatas 2 kaki 1%
3. Gerakan kerja

Normal (ayunan bebas) 0%
4. Kelelahan mata

Pandangan yang hampir terus menerus 6%
5. Keadaan temperatur tempat kerja

Normal (22°-28°) 0%

6. Keadaan Atmosfir
Baik (ruang yang berventilasi baik, uda-

ra segar) 0%
7. Keadaan lingkungan yang baik
Sangat bising 3%
Jadi presentase kelonggaran untuk

kebutuhan pribadi dan untuk fatique sebagai
berikut:
= 6% +1%+0%+6%+0%+0%+3%=16%.
Kelonggaran untuk hambatan yang tidak
terhindarkan  (efisiensi)  adalah  20%
(ditetapkan oleh pabrik), maka kelonggaran
total yang harus diberikan adalah 16% + 20%
=36%
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6.4. Perhitungan Waktu Baku
Ws = 2%
N

_18%4 o35
20

Wn =WsxP
=93,2x1,25
=116,5

Wb = Wn + (Wn * Allowance)
= 116,5+ (116,5 * 0.36)
=158,44
6.5. Perhitungan Jumlah Kanban
e Rata-rata permintaan harian =

Permintaan dalam satu bulan

Jumlah hari kerja

= 8074~ 765 unit
23

e kuantitas container = 10 unit

e waktu siklus dalam periode 1 hari =
Waktu siklus per part
Jumlah jam keja

158,44

= ———— = 0,00275 hari
60*60*16

J (V_V+ ﬁ) = waktu siklus dalam periode 1
hari ¥ ¢ =0,00275 * 10 = 0,0275 hari

< Berdasarkan perhitungan-perhitungan

di atas maka di dapatkan jumlah kartu

Kanban sebagai berikut:

_dW+p)i+e)

k
c

o 265(0,0275)1+0)
10

k =0,729 =1 kartu
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7. KESIMPULAN DAN SARAN

7.1. Kesimpulan
Berdasarkan pengolahan data dan

analisa data-data yang penulis dapatkan

selama menyusun Laporan Kerja Praktek ini
didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

1. Pengujian keseragaman data yang telah
dilakukan menyatakan bahwa data yang
dikumpulkan berasal dari populasi yang
sama (seragam). Hal ini dikarenakan da-
ta berada direntang BKA dan BKB.

2. Hasil pengujian kecukupan data menun-
jukkan bawah N’ < N. Hal ini dapat
dinyatakan bahwa data yang dikumpul-
kan sudah mencukupi untuk dilakukan
pengolaha data selanjutnya.

3. Jumlah Kanban yang dibutuhkan pada
Proses Produksi Support Assy Brake Pe-
dal Part No. xxxx-xxxxdi Departemen
Welding PT. NTC berjumlah 1 (satu).

7.2. Saran

Agar Sistem Kanban dapat berjalan de-

ngan baik, perlu dilakukan tindakan-tindakan

sebagai berikut:

1. Memberikan pemahaman kepada se-
mua operator/staff untuk melakukan
perbaikan secara terus-menerus (kai-
zen).

2. Memberikan pemahaman kepada setiap
operator agar menghasilkan part de-
ngan kualitas yang baik karena salah
satu tujuan dari sistem JIT adalah zero
defect.

3. Mengurangi safety stock pada stasiun
kerja secara berkala.

4. Melakukan standarisasi dan metode ker-
ja untuk efisiensi kerja.

5. Melakukan analisa ketergantungan dan
keseimbangan lintasan (line balancing)
antar stasiun kerja dalam lintasan lantai
produksi.

15
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ABSTRAK

Operational Amplifier (OP-AMP) merupakan rangkaian penguat yang menjadi
basis dari rangkaian audio dan video amplifier, filter, buffer (penyangga),
komparator, oscilator dan rangkaian analog lainnya. Untuk meningkatkan
pemahaman mahasiswa dalam merancang rangkaian OP-AMP dapat digunakan
media pembelajaran berbantuan komputer. Matlab merupakan software yang
digunakan dalam pembelajaran untuk melihat tanggapan beragam parameter dan
masukan yang berbeda. Dari hasil penelitian didapatkan hasil yang cukup signifikan
dalam peningkatan pemahaman mahasiswa dalam perancangan rangkaian OP-AMP.

Kata Kunci: OP-AMP, Matlab, Analog.

1. PENDAHULUAN
Operational Amplifier (OP-AMP) telah
digunakan bertahun-tahun. Awalnya OP-
AMP dibentuk menggunakan sirkuit diskrit
transistor, setelah perkembangan teknologi
integrated ciruit (IC) telah merevolusi desain
rangkaian analog. OP-AMP merupakan yang
pertama sebuah IC analog, hal ini dikarena-
kan fungsinya yang sangat bermanfaat
penggunaannya dalam beragam rangkaian.
Popularitas OP-AMP disebabkan oleh
fleksibilitasnya. High-gain penguat DC yang
memiliki input diferensial tegangan output
adalah perbedaan tegangan antara dua input
dikalikan dengan gain. Komponen pasif bisa
digunakan untuk memberikan umpan balik,
dan ini mengatur gain dan fungsi sirkuit OP-
AMP keseluruhan. Komponen umpan balik
negatif pasif mengakibatkan linear respon,
yaitu output sebanding dengan input . Um-
pan balik positif pasif hasil dalam switching
atau osilasi. Komponen kadang-kadang aktif
seperti transistor dan dioda digunakan dalam
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loop umpan balik untuk memberikan respon
non-linear.

Permasalahan yang dihadapi dalam
perancangan OP-AMP adalah mendapatkan
nilai gain, output dan fungsi grafik rangkaian
tersebut. Setelah didapatkan permasalahan
selanjutnya adalah menganalisisnya apakah
rangkaian yang dibuat berjalan dengan baik
atau tidak. Seringkali mahasiswa mengalami
kesulitan dalam menganalisis sistem, namun
dengan bantuan software matlab proses
analisis sistem menjadi jauh lebih mudah dan
cepat sehingga akan memudahkan dalam
proses pembelajaran terutama dalam peran-
cangan sistem dengan menggunakan rang-
kaian OP-AMP.

2. OPERATIONAL AMPLIFIER

Pada OP-AMP terdapat satu terminal
keluaran, dan dua terminal masukan. Ter-
minal masukan yang diberi tanda (-) dinama-
kan terminal masukan pembalik (inverting),
sedangkan terminal masukan yang diberi (+)



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

dinamakan terminal masukan bukan pem-

balik (noninverting). Berikut merupakan
gambar simbol OP-AMP.
(U}
oO——— +
Man Inverting Input Uo
(Ut,) Output
o— -
Inverting Input

Gambar 1. Simbol OP-AMP

Jika input OP-AMP diberi tegangan se-
arah dengan input Non Inverting (+) lebih
besar dari pada input inverting (-), maka
pada output OP-AMP akan positif (+).
Sebaliknya jika input Non Inverting (+) lebih
kecil dari pada input inverting (-), maka
output OP-AMP akan negatif (-).

Tabel 1. Perbedaan parameter beberapa OP-AMP

Parameter Ideal | LM741 | LF347 LM318
Open-loop Gam (Aor) a0 2.10° 10° 2.10°
Input Resistance (Ry,) 0 2MQ 104 Q IMQ
Output Resistance (R,) 0Q 75Q 75Q 75Q

Gain Bandwidth Product «Hz | | MHz 4 MHz 15 MHz
CMRR o 90 dB 100 dB 100 dB

2.1 Penguat Inverting
Rangkaian dasar penguat inverting

adalah seperti yang ditunjukkan pada gam-
bar 2, dimana sinyal masukannya dibuat

melalui input inverting.
+B\ o

[N :]

ov
-6V

Gambar 2. Penguat Inverting Input non-inverting pada
rangkaian

ini dihubungkan ke ground, atau vt =o.
Karena nilainya = 0, namun tidak terhubung
langsung ke ground, input op-amp V- pada
rangkaian ini dinamakan virtual ground.
Dengan demikian dapat dihitung tegangan

jepit pada Rin adalah Vinh — V' = Vjn dan
tegangan jepit pada resistor Rf adalah Vout
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— v = Vout. Kemudian di ketahui bahwa: ijn

+iout =i =0, arus masukan op-amp adalah
0. Maka: iin + iout = Vin/Rin + Vout/Rf =0,
Selanjutnya Vout/Rf = - Vin/Rin atau
Vout/Vin = - Rf/Rin. lJika penguatan G
didefenisikan sebagai perbandingan

tegangan keluaran terhadap tegangan
masukan, maka dapat ditulis G = Vout/Rf = -

Vin/Rin.

2.2. Peenguat Non-inverting

Rangkaian dasar penguat inverting
adalah seperti yang ditunjukkan pada gam-
bar 3, dimana sinyal masukannya dibuat
melalui input non-inverting. Dengan demiki-
an tegangan keluaran rangkaian ini akan
satu fasa dengan tegangan inputnya.

+EY o

0 e
-G o
Gambar 3. Penguat Non-Inverting

Jika: Vin = V* dan V* = V' = Vjp. Dari sini
ketahui tegangan jepit pada Rf adalah Vout
— V" = Vout — Vin, atau iout = (Vout-Vin)/Rf.
Lalu tegangan jepit pada R1 adalah V- = Vjp,
Vin/R1. Hukum
kirchoff pada titik input inverting bahwa ioyt
+ i(-) = iR1 sertai(-) = 0 dan jika disubsitusi
ke rumus yang sebelumnya, maka diperoleh
iout = iR1 dan lJika ditulis dengan tegangan
jepit masing-masing maka diperoleh (Vout —
Vin)/Rf = Vin/R1 vyang kemudian dapat
disederhanakan menjadi: Vout = Vin (1 +
Rf/R1). Jika penguatan G adalah perban-

dingan tegangan keluaran terhadap te-
gangan masukan, maka didapat penguatan
op-amp non-inverting: G = Vout / Vin = (1 +
Rf/R1).

yang berarti arus iR1 =
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2.3. Voltage Follower

Rangkaian dasar penguat voltage
follower adalah seperti yang ditunjukkan
pada gambar 4, rangkaian voltage follower
berguna untuk meningkat arus tanpa meng-
ubah tegangannya. Digunakan untuk meng-
ubah sinyal berimpedansi tinggi menjadi
sinyal berimpedansi rendah yang kokoh
(robust). Gain voltage follower 1.

+ 13k

oy o o
13y

Gambar 4. Voltage Follower

R in adalah tahananan yang sangat besar
dan R adalah tahananan yang sangat kecil.
Kembali ke persamaan awal saat Vout sama
dengan V1 maka persamaan awal menjadi:
Vour = AWVt —V_out)
sehingga bila Vout vyang dicari maka
persamaan menjadi:
AVt +

~

out " 144

2.4. Summing Amplifier

Rangkaian dasar penguat summing
amplifier adalah seperti yang ditunjukkan
pada gambar 5, summing amplifier digu-
nakan sebagai penjumlah tegangan. Sum-
ming amplifier dapat digunakan untuk
menjumlah tegangan dari beberapa sumber

yang memiliki arus yang berbeda.
+HWo

0ye
-1dVe

Gambar 5. Summing Amplifier

Persamaan tegangan keluaran ditentukan
sebagai berikut:

R R
f f
Vour = = (L1 + 2 12)

2.5. Differential Amplifier

Rangkaian dasar penguat differential
amplifier adalah seperti yang ditunjukkan
pada gambar 6, differential amplifier meru-
pakan amplifier yang digunakan untuk men-
cari selisih tegangan dari dua sinyal yang
masuk.

A:
— W
Ay
I"llll :"_"i"r.'- =+
(= I"I:'u ]
4 ' .

Gambar 5. Differential Amplifier
Persamaan tegangan output-nya dinyatakan
sebagai berikut:

Ry
Vour = R_ Wy = Vo)
a

Tegangan output merupakan tegangan
tunggal yang mengacu pada ground biasanya
disebut single ended voltage.
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3. Metodologi Penelitian

Mulai

A 4

Identifikasi Masalah

\ 4

Perumusan Masalah

A4

Analisa Masalah

Y

PEl‘ﬂllCﬂllgﬂll

GUI Matlab

4

Y

Pengumpulan Data

l

Tidak

lYa

Penulisan Laporan

\ 4

Selesai

4. Hasil

Rancangan aplikasi GUI Op-Amp diuji-
cobakan kepada mahasiswa dibandingkan
dengan menggunakan metode praktikum,
metode perhitungan manual. Setelah dilaku-
kan tindakan kelas terjadi peningkatan yang
cukup signifikan terhadap pemahaman dan
ketertarikan mahasiswa dalam mempelajari
materi analog berbasis operational amplifier
pada mata kuliah Teknik Analog dan Digital.
Hal ini menunjukkan bahwa penggunaan GUI
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matlan sangat membantu dosen dalam me-
nyampaikan materi operational amplifier
kepada mahasiswa. Penggunaan Matlab
tidak hanya pada operational amplifier se-
mata, tetapi dapat dikembangkan pada
materi-materi yang berhubungan dengan
kendali maupun sinyal.

5. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pembahasan yang di-

lakukan dapat diambil beberapa kesimpulan

sebagai berikut:

a. Pengembangan GUI MATLAB untuk
aplikasi Op-Amp sangat membantu ma-
hasiswa dalam memahami materi secara
keseluruhan.

b. Perancangan GUI MATLAB untuk aplikasi
Op-Amp sangat memudahkan untuk
mendapatkan hasil perhitungan yang
tepat.

c. Penerimaan materi GUI MATLAB untuk
aplikasi Op-Amp lebih baik dibandingkan
dengan metode pembelajaran konven-
sional.

d. Pengembangan metode pembelajaran
kreatif, inovatif dan terbarukan perlu
terus ditingkatkan untuk meningkatkan
pemahaman dan prestasi mahasiswa
yang lebih baik dalam mempelajari
materi.
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Lampiran
Perancangan Aplikasi OP-AMP Dengan Software GUI Matlab

1. Inverting Amplifier

kasus 1
Smasukan
Vin = str2double(get (handles.Vin 1 Edit, 'string'));
Rl = str2double (get (handles.R 1 Edit, 'string'));
R2 = str2double(get (handles.R 2 Edit, 'string'));

Frumus

Vout = (-R2/R1)*Vin;
Gain = (Vin/-Vout) ;
%hasil

set (handles.Vout Out Text, 'String', num2str (Vout));
set (handles.Gain Out Text, 'string', num2str(Gain));
$plot

0:pi/8: 2*n*pi;

Vin Plot = Vin * sin(t);

Vout Plot = Vout * sin(t);

Power Supply =9;

if (abs (Vout) <= abs(Power Supply))

axes (handles.Vin Vout Axes)

plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);

grid on;

axis ([ 0 max(t) -30 3071);

hold on;

plot (t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend('Vin', 'Vout');
else

axes (handles.Vin Vout Axes);
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
for i = 1: length(Vout Plot);

if (Vout Plot (i)>Power Supply):;

Vout Plot (i)= Power Supply;
elseif (Vout Plot (i) < -Power Supply);

Vout Plot (i)= -Power Supply;

end
end
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid on;
axis([ 0 max(t) -30 301);
hold on;
plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',?2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold');
legend('Vin', 'Vout');

endxlabel ('Time (t)', 'fontweight', 'bold');
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ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");
legend('Vin', 'Vout');

end

F——m— Display warning message (Clipping)---------- %
if abs (Vout) > 16
msgboxText{1l} = 'Clipping!"';

msgbox (msgboxText, 'Clipping Phenomena', 'warn');

end

2. Non-Inverting Amplifier

kasus 2

%masukan
Vin = str2double (get (handles.Vin 1 Edit, 'string'));
R1 = str2double(get (handles.R 1 Edit, 'string'));
R2 = str2double (get (handles.R 2 Edit, 'string'));

Vout (R2/R1+1) *Vin;

Gain = (Vout/Vin);
set (handles.Vout Out Text, 'String',num2str (Vout));
set (handles.Gain Out Text, 'String',num2str (Gain));

n=1;
t = 0:pi/8: 2*n*pi;

Vin Plot = Vin * sin(t);

Vout Plot = Vout * sin(t);

Power Supply = 9;

if (abs (Vout) <= abs(Power Supply))

axes (handles.Vin Vout Axes)

plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);

grid on;

axis([ 0 max(t) -30 30]);

hold on;

plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',?2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold'");
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");
legend('Vin', 'Vout');
else

axes (handles.Vin Vout Axes);
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
for i = 1: length(Vout Plot);

if (Vout Plot (i)>Power Supply):

Vout Plot(i)= Power Supply;
elseif (Vout Plot (i) < -Power Supply);

Vout Plot(i)= -Power Supply;
end
end
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid onj;
axis([ 0 max(t) -30 301);
hold on;
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plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',?2);

grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend('Vin', 'Vout');

endxlabel ('Time (t)', 'fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");
legend('Vin', 'Vout');

end
F—————— Display warning message (Clipping)---------- %
if abs (Vout) > 16
msgboxText{1l} = 'Clipping!"';
msgbox (msgboxText, 'Clipping Phenomena', 'warn');
end
kasus 3

Vin = str2double(get (handles.Vin 1 Edit, 'string'));
Vout = Vin;
Gain = Vin/Vout;

set (handles.Vout Out Text, 'string', num2str (Vout));
set (handles.Gain Out Text, 'string', num2str (Gain));

set (handles.Vout Out Text, 'String', num2str (Vout));
n=1;
t = 0:pi/8: 2*n*pi;
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
Power Supply=9;
if (abs (Vout) <= abs(Power Supply))
axes (handles.Vin Vout Axes)
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);

grid on;

axis ([ 0 max(t) -30 30]);

hold on;

plot (t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend ('Vin', 'Vout');
else

axes (handles.Vin Vout Axes);
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
for i = 1: length(Vout Plot);

if (Vout Plot (i)>Power Supply):;

Vout Plot (i)= Power Supply;
elseif (Vout Plot (i) < -Power Supply);

Vout Plot (i)= -Power Supply;

end
end
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid on;
axis([ 0 max(t) -30 301);
hold on;
plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold'");

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend('Vin', 'Vout');

endxlabel ('Time (t)', 'fontweight', 'bold');
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ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");

legend('Vin', 'Vout');
end
if abs (Vout) > 16
msgboxText{1l} = 'Clipping!"';
msgbox (msgboxText, 'Clipping Phenomena', 'warn');

end

3. Summing Amplifier

Smasukan
Vin = str2double(get (handles.Vin 1 Edit, 'string'));
Vin2 = str2double(get (handles.Vin 2 Edit, 'string'));
Rl = str2double (get (handles.R 1 Edit, 'String'));
R2 = str2double (get (handles.R 2 Edit, 'String'));
Rf = str2double (get (handles.RF Edit, 'string'));

Fm—————— Summing Equation ---—---------- %
srumus
Vout = -Rf*(1/R1*Vin+1/R2*Vin2);

set (handles.Vout Out Text, 'String',num2str (Vout));
n=1;
t = 0:pi/8: 2*n*pi;
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
Power Supply=9;
if (abs (Vout) <= abs(Power Supply))
axes (handles.Vin Vout Axes)
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);

grid on;

axis ([ 0 max(t) -30 301);

hold on;

plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',2);
grid on;

xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");

legend ('Vin', 'Vout');
else
axes (handles.Vin Vout Axes);
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
for i = 1: length(Vout Plot);
if (Vout Plot (i)>Power Supply):;
Vout Plot (i)= Power Supply;
elseif (Vout Plot (i) < -Power Supply):;

Vout Plot(i)= -Power Supply;

end
end
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid on;
axis ([ 0 max(t) -30 301);
hold on;
plot (t, Vout Plot, 'GREEN' , 'linewidth', 2);
grid on;
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S ——————————= Display warning message (Clipping)------

)
o
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xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend('Vin', 'Vout');

endxlabel ('Time (t)', 'fontweight', 'bold');

ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");
legend('Vin', 'Vout');

end
F——m— Display warning message (Clipping)---------- %
if abs (Vout) > 16
msgboxText{1l} = 'Clipping!"';
msgbox (msgboxText, 'Clipping Phenomena', 'warn');
end

4. Differential Amplifier

kasus 5

smasukan
Vin = str2double(get (handles.Vin 1 Edit, 'string'));
Vin2 = str2double (get (handles.Vin 2 Edit, 'string'));
R1 = str2double (get (handles.R 1 Edit, 'String'));
R2 = str2double (get (handles.R 2 Edit, 'String'));
R3 = str2double (get (handles.R 3 Edit, 'string'));
R4 = str2double(get (handles.RF Edit, 'string'))

’

Srumus
Vout = (-(R2/R1)*Vin)+ (R4/ (R3+R4))* (1+(R2/R1))*(Vin2);

set (handles.Vout Out Text, 'String', num2str (Vout));

0:pi/8: 2*n*pi;
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vin2 Plot = Vin2 * sin(t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
Power Supply=9;
if (abs (Vout) <= abs(Power Supply))
axes (handles.Vin Vout Axes)
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid on;
axis ([ 0 max(t) -30 30]);
hold on;
plot(t, Vin2 Plot,' BLUE', 'linewidth',62);
grid on;
hold on;
plot (t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',2);
grid on;
xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend ('Vin', 'Vin2', 'Vout');
else
axes (handles.Vin Vout Axes);
Vin Plot = Vin * sin(t);
Vin2_Plot = Vin2 * sin (t);
Vout Plot = Vout * sin(t);
for i = 1: length(Vout Plot);
if (Vout Plot (i)>Power Supply):;
Vout Plot(i)= Power Supply;
elseif (Vout Plot (i) < -Power Supply);
Vout Plot(i)= -Power Supply;
end
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end
plot(t, Vin Plot, 'RED' ,'linewidth',2);
grid on;
axis([ 0 max(t) -30 301);
hold on;
plot(t, Vin2 Plot, 'BLUE' ,'linewidth',62);
grid on;
hold on;
plot(t, Vout Plot, 'GREEN' ,'linewidth',?2);
grid on;
xlabel ('Time (t)','fontweight', 'bold');
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold"');
legend('Vin', 'vin2', 'Vout');
endxlabel ('Time (t)', 'fontweight', 'bold');
ylabel ('Input - Output Voltage (V)', 'fontweight', 'bold");
legend('Vin', 'Vout');
end
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STUDI EKSPERIMENTAL PENGUJIAN KEKASARAN PERMUKAAN DAN KEAKURASIAN

DIMENSI PADA PROSES DRY MACHINING BAJA AlSI 01

Riki Candra Putra
Jurusan Teknik Mesin
Universitas Muhammadiyah Tangerang

ABSTRAK

Akhir-akhir ini proses pemesinan banyak menimbulkan dampak negatif terhadap
lingkungan dan pekerja. Hal ini banyak disebabkan oleh penggunaan cairan pendingin
(flood coolant) untuk mendinginkan proses pemotongan pada saat pahat memotong
benda kerja.

Oleh karena itu para ilmuwan saat ini berusaha untuk mengurangi dampak-
dampak yang diakibatkan oleh penggunaan cairan fluida tersebut. Salah satu metode
yang digunakan adalah proses Dry Machining.

Proses Dry machining adalah proses yang dilakukan pada proses pemotongan
logam tanpa menggunakan fluida pendingin/cutting fluid. Proses ini dapat
menguntungkan karena dapat mengurangi biaya yang besar pada proses pemesinan.
Akan tetapi dry machining dapat menimbulkan temperatur yang sangat tinggi pada
benda kerja dan pahat sehingga menimbulkan kekasaran permukaan yang tinggi dan
ketidak akurasian dimensi.

Percobaan dilakukan dengan menggunakan salah satu jenis proses pemesinan
yaitu proses pembubutan, dengan menggunakan benda kerja AlISI O1 pada kekerasan
yang tinggi dan pahat CBN. Penelitian ini bertujuan untuk melihat tingkat kekasaran
permukaan yang terjadi dan keakurasian dimensi yang dicapat pada benda kerja.

Hasil yang didapat dari percobaan ini yaitu didapat tingkat kekasaran permukaan
yang halus dan tingkat keakurasian dan penyimpangan atau variasi dimensi hingga
0.011 mm. Manfaat yang dapat diambil dari percobaan ini adalah digunakannya dry
machining sebagai dasar pertimbangan dalam menentukan metode alternatif

pemotongan logam yang tepat guna.

Kata Kunci: Dry Machining, heat treatment, Keakurasian, Mesin Bubut.

1. PENDAHULUAN

Proses pemesinan merupakan metode
pengerjaan logam yang sangat populer. Pro-
ses ini memegang peranan penting dalam
industri manufaktur karena hampir semua
produk yang dibuat melalui proses tuang
(casting) maupun pembentukan (forming)
memerlukan proses pengerjaan akhir (fini-
shing) dengan cara di machining. Disamping
itu, proses pemesinan mampu menghasilkan
komponen-komponen mekanik yang mampu
tukar untuk keperluan perakitan. Kelebihan
lainnya adalah bahwa proses pemesinan
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mampu menghasilkan kekasaran permukaan
yang baik sehingga proses ini sangat sesuai
untuk membuat komponen-komponen me-
sin yang menitikberatkan pada kehalusan
permukaan [1].

Salah satu benda kerja yang dilakukan
proses pemesinan adalah baja AISI O1.
Material ini secara luar digunakan untuk
komponen mesin, misalnya gear, piston,
nozzle, dies dan cams serta untuk aplikasi
perkakas pada proses pengerjaan dingin
seperti roll, punch dan forging [2].
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Akhir-akhir ini proses pemesinan banyak
menimbulkan dampak negatif terhadap ling-
kungan dan pekerja. Hal ini banyak disebab-
kan oleh penggunaan cairan pendingin (flood
coolant) untuk mendinginkan proses pemo-
tongan pada saat pahat memotong benda
kerja, karena untuk menghindari pemanasan
yang tinggi yang dapat berakibat rusaknya
benda kerja dan pahat, dampak — dampak
negatif tersebut antara lain [3].

e Akibat polusi limbah cair sisa pemakaian
cairan pendingin yang bisa merusak
lingkungan yang disebabkan tidak tepat-
nya dalam penanganan sisa-sisa cairan
pendingin tersebut.

e  Berbahaya terhadap kesehatan operator
karena reaksi kimia yang terjadi antara
cairan dengan kulit.

Selain itu karena harga cairan pendingin
yang begitu mahal sehingga dapat menye-
babkan tingginya biaya yang harus di-
alokasikan oleh perusahaan hanya untuk
cairan pendingin.

Oleh karena itu para ilmuwan saat ini
berusaha untuk mengurangi dampak-dam-
pak vyang diakibatkan oleh penggunaan
cairan fluida tersebut dengan menemukan
metode terbaru adalah proses Dry Ma-
chining.

Dry machining merupakan proses peme-
sinan tanpa menggunakan cairan pendingin
dalam memotong logam oleh pahat [3].

Akan tetapi dry machining dapat me-
nimbulkan masalah-masalah pada proses
pemesinan antara lain:

e Temperatur pahat dapat naik dengan
sangat cepat, sehingga umur pahat
menjadi lebih pendek.

e Keakurasian dimensi yang tidak ketat.

e  Kekerasan (hardness) material dapat
berkurang, material menjadi lebih ulet
dan terjadinya perubahan struktur mi-
kro dari material akibat meningkatnya
temperatur.
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Oleh karena itu pada penelitian ini akan
dihasilkan dan dianalisa keuntungan-ke-
untungan dari proses dry machining dan
dihindari masalah-masalah yang terjadi pada
paragrap di atas.

Sehingga perlu dicari dan dikaji pe-
rumusan masalah pada penelitian ini, antara
lain:

1) Bagaimana pengaruh proses dry ma-
chining terhadap kekasaran permukaan
dan keakurasian dimensi.

2) Bagaimana perbandingan tingkat keka-
saran permukaan teoritis dengan ke-
kasaran permukaan sebenarnya (ekspe-
rimen).

3) Bagaimana hubungan kekasaran permu-
kaan dengan panjang pemakanan.

4) Bagaimana kekakuan mesin bubut yang
terjadi sewaktu pengerjaan benda kerja.

5) Toleransi dan keakurasian dimensi yang
dicapai.

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1. Proses pemotongan logam

Proses pemotongan logam adalah meru-
pakan suatu proses yang digunakan untuk
mengubah suatu produk dari logam (kom-
ponen mesin) dengan cara pemotongan [4].

Proses pemotongan dengan mengguna-
kan mesin perkakas dalam istilah teknik
proses ini sering disebut proses pemesinan.

Proses pemesinan adalah proses pemo-
tongan logam dengan pahat yang bergerak
relatif terhadap benda kerja akan menghasil-
kan geram dan sementara itu permukaan
benda kerja secara bertahap akan terbentuk
menjadi komponen yang dikehendaki.

Pada proses pemesinan suatu pahat
dipasangkan pada suatu jenis mesin perkakas
dan dapat merupakan salah satu dari ber-
bagai jenis pahat/perkakas potong yang dise-
suaikan dengan cara pemotongan dan ben-
tuk akhir dari produk.

Gerak relatif dari pahat terhadap benda
kerja dapat dipisahkan menjadi dua macam
komponen gerakan yaitu gerak potong dan
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gerak makan. Pada penelitian ini proses
pemesinan yang dilakukan menggunakan
posisi benda kerja dalam posisi tetap dan
gerak potong pahat mendekati benda kerja
dan melakukan pemakanan. Kombinasi gerak
potong dan gerak makan tersebut dilakukan
oleh mesin bubut (Lathe).

Elemen Dasar Proses Membubut

Elemen dasar dari proses membubut
dapat diketahui dengan menggunakan rumus
yang dapat diturunkan. Kondisi pemotongan
ditentukan sebagai berikut [4]:

Benda kerja; do = Diameter awal (mm)
dm = Diameter akhir (mm)
Lt = Panjang pemesinan (mm)
Pahat; Kr = Sudut potong utama (°)
Yo = Sudut geram (°)

r = Radius ujung pahat (°)

Kemudian untuk rumusan yang dipakai
pada kerja mesin bubut adalah sebagai
berikut:

a

do-d
Kedalaman pemotongan % (mm)

f
n

Gerak makan (mm/r)
Putaran poros utama (benda kerja) (r/min)

Elemen dasar dari proses membubut da-
pat diketahui atau dihitung dengan meng-
gunakan rumus sebagai berikut:

ndn , m
1. Kecepatan potong, V = 1000 (ﬁ)
Dimana, d = diameter rata-rata
= (do+dm)/2 (mm)
2. Kecepatan makan, V¢ =f.n (mm/min)
3. Waktu pemotongan, tc = l; / V¢

Dalam penelitian ini hasil kekasaran per-
mukaan dan ketelitian dimensi dipengaruhi
oleh kondisi pemotongan pada mesin bubut,
kondisi pemotongan tersebut digambarkan
oleh beberapa variabel sebagai berikut [4]:

a. Kecepatan potong, adalah kecepatan
benda kerja melintasi pahat.

b. Gerak makan (feed), adalah jarak yang
ditempuh pahat sepanjang benda kerja
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pada suatu putaran poros utama mesin
perkakas (spindle)

c. Kedalaman potong (a), adalah nilai ke-
dalaman pemotongan yang dilakujan
perkakas dan besarnya dinyatakan da-
lam milimeter.

2.2. Komponen Pengerjaan Pemesinan
Mesin Bubut

Mesin bubut mencakup segala mesin
perkakas yang memproduksi bentuk silindris.
Akan tetapi dapat juga dipakai untuk bebe-
rapa kepentingan lain [5].

Mesin bubut yang digunakan untuk
memotong benda kerja menggunakan mesin
bubut konvensional dengan putaran maksi-
mum sampai 2000 RPM, konstruksi mesin
bubut tersebut pada umumnya memiliki Ekor
tetap, sekerup pengarah, batang hantaran,

perletakan majemuk, sadel pahat, dan
apron.
Sifat material pahat

Sifat-sifat material dari pahat yang perlu
dipertimbangkan adalah kekerasan, keulet-
an, ketahanan beban kejut termal, sifat
adhesi yang rendah, dan daya larut elemtn/
komponen material pahat [4].

Bahan yang dipakai untuk pahat adalah
Cubic Boron Nitride (CBN), yaitu bahan pahat
yang sesuai pada pemesinan berbagai baja
dalam keadaan dikeraskan (hardenned steel),
besi tuang, HSS maupun karbida semen [8].

Sifat material benda kerja

Material benda kerja menjadi salah satu
faktor yang sangat dominan yang dapat
mempengaruhi timbulnya temperatur pada
proses pemotongan. Benda kerja AISI O1
mempunyai karakteristik kemampu mesinan
yang baik, stabilitas dimensi yang baik pada
saat hardening, dan mempunyai kombinasi
yang baik antara kekerasan permukaan dan
ketangguhan sesudah hardening dan
tempering [6].
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Definisi Alat Ukur
Dalam penelitian ini untuk melihat nilai

kekasaran permukaan dan kestabilan dimen-

si oleh karena itu perlu diketahui karak-
teristik dari alat ukur kekasaran permukaan
dan dimensi yang dipakai, secara umum ba-
gian-bagian utama yang membentuk sebuah

alat ukur adalah [4]:

1. Sensor: bagian penghubung antara alat
ukur dan benda ukur.

2. Pengubah: bagian untuk mengubah/
memperjelas isyarat dari sensor dan
meneruskan kebagian penunjuk.

3. Penunjuk/pencatat: bagian penunjukkan
besaran harga hasil pengukuran.

Kekasaran Permukaan (R;)

Permukaan adalah batas yang memi-
sahkan benda padat dengan sekelilingnya.
Kekasaran  permukaan adalah  bentuk
geometri permukaan suatu benda [1,4].

Hubungan antara nilai kekasaran per-
mukaan dengan radius mata potong pahat (r)

2
adalah: Ri=3f?(um), dimana:{f = Feed
rate (mm/rev)} [1].
Dimensi dan Toleransi
Dalam penelitian ini hasil yang

diinginkan adalah tingkat ketilitian dimensi
yang tinggi, maka tingkat ketelitian perlu
ditambahkan bilangan toleransi pada
dimensi. Toleransi adalah besar variasi yang
diperkenankan pada suatu bagian tertentu
atau merupakan variasi total yang diizinkan
pada dimensi tertentu [5].

Dimensi dengan toleransi yang ketat
berarti bahwa bagian suku cadang tersebut
harus pas betul dengan bagian lainnya.

Perlakuan Panas pada Benda Kerja

Dalam penelitian ini diperlukan perla-
kuan panas (heat treatment) yang merupa-
kan salah satu proses yang diperlukan untuk
merubah sifat-sifat material sebelum proses
finishing. Perlakuan panas adalah suatu pro-
ses pemanasan dan pendinginan logam
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dalam keadaan padat untuk mengubah sifat-
sifat fisis logam tersebut [5].

Tahapan dari heat treatment yang dila-
kukan pada baja AISI O1 adalah sebagai
berikut: Austenizing — Hardening —
Quenching — Tempering — Freely by air.

2.3. Dry Machining

Proses dry machining adalah proses
yang dilakukan pada proses pemotongan
logam tanpa menggunakan fluida pendingin/
cutting fluid [3,9].

Proses dry machining sangat tepat
dilakukan pada baja yang sudah dikeraskan
atau pembubutan material yang dikeraskan
(hard turning) dengan tingkat kekerasan dari
45-70 HRC, hard turning biasa dilakukan
pada proses finishing karena proses ini
barada di akhir pembuatan suatu produk
jadi.

Performansi yang dihasilkan dari proses
hard turning apabila dilakukan pada mesin
yang mempunyai konfigurasi yang baik maka
akan menghasilkan penyelesaian permukaan
di bawah 0.0003 mm, nilai kesilindrisan pada
0.00025 mm, dan pengaturan dimensi seku-
rang-kurangnya [12].

3. METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Diagram ALir Prosedur Penelitian
Adapun diagram alir dari eksperimen ini

adalah sebagai berikut:

Start (eksperimen)

Pembubutan awal
Heat treatment

| Pengukuran/pengumpulan data |

'

| Analisa data dan pembahasan |

'

| Hasil akhir dan kesimpulan |
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Penjelasan dari diagram alir di atas
adalah:

- Pembubutan awal: pembubutan lunak,
untuk menyeragamkan dimensi benda
kerja.

- Heat treatment: untuk mencapai keke-
rasan tertentu dari benda karja.

- Dry machining: Proses eksperimen

- Pengukuran Kekasaran permukaan dan
diameter benda kerja hasil eksperimen.

3.2. Benda Kerja

Benda uji yang digunakan adalah AlISI

O1. Dimana AISI O1 termasuk ke dalam

golongan tool steel yaitu oil-hardening tool

steels [6,13]. Benda kerja berbentuk solid bar

dengan diameter 32 mm dan panjang 100

mm.

3.3. Pahat

Pahat yang digunakan adalah Cubic
Boron Nitride (CBN) yang mempunyai bentuk
geometri sudut 80 derajat dan preparasi tepi
merupakan gabungan antara chamfer dan
honed. Radius mata pahat yang digunakan
adalah 0.8 mm.

Sifat-sifat material pahat adalah sebagai
berikut:

Kekerasan : 2700 HV
Keuletan : 5.0 MPa
Kekuatan Flexural :120-130 MPa

Tool holder yang digunakan untuk uji
pemotongan adalah PCLNR20K jenis righ-
handed dengan side cutting edge angle 5°.
Back rake angle -5° dan side rake angle -5°.

3.4. Proses Perlakuan Panas

Pada perlakuan panas (Heat treatment)
menggunakan tungku pembakaran dengan
spesifikasi sebagai berikut:
Merk: Hofmann
Buatan: Austria
Type: K1
No Pabrikasi/Thn Pembuatan: 99252/1999
Daya/Amp./Volt/Freq.: 6.6 W/9.5 A/400 V/50
Hz
Suhu maksimum: 1200 °C
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Dengan tujuan untuk mendapatkan
kekerasan yang tinggi maka dilakukan proses
heat treatmant pada baja AISI O1 dengan
tahapan proses sebagai berikut:

Austenizing (Pre-heating) — Hardening —
Quenching — Tempering — Freely by air.

Untuk proses perlakuan panas pada baja
AISI O1 di atas dapat digambarkan pada
diagram di bawah ini.

s00°C Termp.room
Quenching (O1]) Tempering
Temp.

Room 200°C

S freelybyair

wiaktu [t]

Temperature [*C)

ditahan hingga
suhu kamar

2jam, 10 menit

Ljam 35 menit

Berdasarkan proses perlakuan panas
dengan tujuan pengerasan yang sudah dila-
kukan di atas, kemudian benda kerja dapat
diuji kekerasan untuk mendapatkan nilai
kekerasan.

Mesin uji kekerasan yang dipakai untuk
mencari nilai kekerasan HRC adalah sebagai
berikut:

Merk  : WOLPERT Testor Amster/Germany
Type : Testor HT 2002
Kapasitas: Beban 150 kgf (1471 N)

Untuk mengidentifikasi benda kerja ma-
ka dilakukan stamping dengan penomoran.
Dari jumlah benda kerja sebanyak 8 (de-
lapan) buah maka didapat nilai kekerasan
rata-rata sebesar 58.738 HRC.

3.5. Variabel proses pemesinan
Variabel yang diinginkan adalah:

- Kecepatan potong (V): 200 mm/min

- Kedalaman potong (a): 0.15 mm

- Kecepatan Spindel (n): 2000 RPM

- Gerak Makan (f): 0.072 mm/put

3.6. Rancangan Penelitian
Benda kerja dengan diameter 32 mm
akan dibubut sepanjang 50 m sebanyak
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delapan (8) buah.
llustrasi pemotongan adalah sebagai
berikut:

Pahat

Benda
Kerja

Mesin bubut yang digunakan adalah
dengan spesifikasi sebagai berikut:
Type: DP 132s/4 T
Merk: Voest — ALPINE (Steinel) WEILER
Buatan AUstria
Putaran motor: 2000 RPM

Sesudah di bubut benda kerja akan
dilakukan proses pengukuran kekasaran
permukaan dan pengukuran diameter.

3.7. Pengukuran Kekasaran Permukaan

Alat pengukur kekasaran permukaan
menggunakan Rauchness Tester merk
Mitutoyo SJ-201 dengan trace of length 5.6
mm, cut of length 0.8 mm.

Kekasaran permukaan dengan satuan
mikrometer (um) diukur sebanyak 3 titik
setiap 5 mm mulai dari pertama kali ujung
pembubutan, yaitu mulai dari jarak 5 mm
sampai dengan jarak 15 mm, sehingga
jumlah titik pengukuran sebanyak 3 x 24 =72
titik.

Tabel Hasil pengukuran kekasaran per-
mukaan adalah sebagai berikut:

rata-rata Ra;
(jarak 5 mm)

rata-rata Ra;
(jarak 5-10 mm)

rata-rata Ras
(jarak 10-15 mm)

0.605 um 0.573 um 0.548 um

Didapat nilai rata-rata kekasaran permu-
kaan sebesar 0.575 pum.

3.8. Pengukuran Diameter rata-rata
Diameter benda kerja diukur dengan
menggunakan sigmat tiap jarak 2 mm mulai
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dari ujung pembubutan sampai jarak 46 mm.
Lihat ilustrasi pengukuran berikut:

Pengukuran dilakukan sebanyak 115 ti-
tik pada satu sampel dan pada jumlah 8
sampel didapat jumlah data pengukuran
sebanyak 920 data diameter, dengan nilai
diameter pengukuran (dp) adalah 31.68 mm

Kemudian dihasilkan selisih antara di-
ameter pengukuran (d,) dari benda dengan
diameter awal (d,) dari benda dengan
rumusan: Ad = do.-dp, dan nilai selisih terse-
but menjadi nilai penyimpangan dimensi
rata-rata benda dengan nilai maksimum
adalah 0.029 mm dan nilai minimum 0.013
mm.

4. PENGOLAHAN DATA DAN PEMBA-
HASAN
Kemudian dihitung nilai teoritis dari
kekasaran permukaan, keakurasian dimensi
dan hubungan antara kekakuan mesin dan
kekasaran permukaan sebagai berikut:

4.1. Perhitungan Kekasaran Permukaan

Dengan memasukkan nilai variabel-
variabel pemotongan didapat elemen-ele-
men dasar dari proses membubut antara
lain:
Menghitung diameter rata-rata:

do—dm (32-31.68)mm

drata—rata = 2 = 2

= 31.84

Kecepatan potong (V):
m.d.n mx31.84mmx 2000 rpm

~ 1000 1000
= 199.9 m/ min = 200 m/min
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Kecepatan pemakanan (Vf): Vf = frx n
Vr =0.072 mm/put x 2000 rpm
=144 mm/min

Waktu pemotongan: tc = It/Vf
= (50 mm)/(144mm/min)
=0.347 menit

fr = Gerak pemakanan (mm/put)

It = Panjang benda kerja (mm)

n = putaran spindel (rpm)

r = radius mata potong (mm)

Nilai kekasaran permukaan ideal (Ri):
_ fr? _0.072 mm/put?

R = = 3208 mm

= 0.2025 um

Nilai di atas adalah nilai teoritis yang
didapat dengan memasukkan variabel
pemotongan.

4.2. Standar Deviasi

Standar deviasi digunakan untuk meng-
ukur tingkat keakurasian proses dan tingkat
penyimpangan atau variasi yang terjadi pada
pengukuran diameter produk

contoh pada sampel nomor 1 dengan nilai
selisih nilai diameter benda (Xi-X)? = 2.6x10°3
mm dan jumlah pengukuran sebanyak 5
pada satu sampel maka:

2.6x1073
S =
5-1

pada keseluruhan sampel (8 sampel) adalah:
0.011.

= 0.025 maka nilai rata-rata S

4.3. Kekakuan Mesin (Cr)

Nilai rata-rata kekasaran permukaan
(Ra) adalah 0.576 um, maka

c - Ry,.8.1r 0.576x8x08 711

£ 00722

Nilai konstanta Cr adalah 711 meru-
pakan sistem yang kaku karena untuk keka-
kuan mesin mempunyai kekakuan terbaik
dibawah harga Cr 2000.
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4.4. Hubungan Cr dengan Ra

Semakin kecil nilai kekasaran permu-
kaan (Ra) maka semakin besar nilai kekakuan
mesin, dan nilai gerak pemakanan (fr)
merupakan nilai yang diharuskan jika ingin
mendapatkan kekasaran permukaan yang
rendah.

4.5. Hubungan Ra dengan Ad

Nilai kekasaran permukaan (Ra) menu-
run dengan bertambahnya panjang pema-
kanan sepanjang benda kerja dengan pen-
jang pemotongan 46 mm.

Hal ini disebabkan oleh adanya defleksi
(8) dan getaran yang terjadi pada benda ker-
ja yang diakibatkan gaya potong dari pahat,
semakin panjang benda maka defleksi dan
getaran pada ujung benda kerja akan sema-
kin besar, sehingga getaran yang timbul akan
besar pada awal panjang pemakanan.

4.6. Perbandingan Ri dan Ra

Perbandingan kekasaran permukaan
teoritis (Ri) dan kekasaran permukaan ekspe-
rimen (Ra) terdapat adanya perbedaan, hal
ini disebabkan oleh adanya pengaruh tempe-
ratur pemotongan yang tinggi, dan getaran
eksitasi mandiri (chatter).

Harga parameter kekasaran permukaan
eksperimen (Ra) diatas merupakan suatu

bentuk kekasaran vyang halus, dapat
dibandingkan pada tabel berikut [17]:
ISO Mean
Number Raughness Keterangan
(Ra ; pm)

N12 50.0 - Sangat Kasar

N11 25.0

N10 12.5 - Kasar

N9 6.3

N8 3.2 - Normal

N7 1.6

N6 0.8

N5 0.4 - Halus

N4 0.2

N3 0.1 - Sangat halus
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4.7. Keakurasian Dimensi Benda kerja

Toleransi dan keakurasian dimensi dia-

meter benda kerja dengan menggunakan
mesin bubut konvensional adalah sebagai
berikut:

Nilai selisih diameter terjadi lebih besar
pada posisi pengukuran jarak 2.4mm
dan 6 mm karena pengaruh getaran dan
defleksi yang besar.

Nilai selisih diameter rata-rata (Ad) yang
maksimum adalah 0.029mm dan mi-
nimum adalah -0.013mm, besar kecilnya
nilai Ad diukur dari jarak nilai standar O.

Nilai positif (+) berarti nilai selisih Ad
benda kerja lebih besar dan nilai negatif
(-) berarti nilai Ad lebih kecil, yang dipe-
ngaruhi kedalaman potong (a), getaran
dan defleksi benda kerja.

KESIMPULAN DAN SARAN

- Dry machining dapat dilakukan
pada proses pemesinan yang me-
merlukan tingkat kekasaran permu-
kaan yang rendah dan tingkat ke-
akurasian dimensi yang tinggi.

- Nilai kekeasaran permukaan ekspe-
rimen adalah 0.576 pm dan ke-
akurasian dimensi berdasarkan nilai
standar deviasi (S) adalah 0.011.

- Nilai kekasaran permukaan ekspe-
rimen yang didapat adalah tingkat
permukaan dengan keterangan ha-
lus atau sama dengan ISO number
N5.

- Agar data lebih teliti sebelum eks-
perimen sebaiknya mesin dicek ke-
presisiannya.

- Perlu dilakukan penelitian untuk
mencari hubungan antara kekasar-
an permukaan, keakurasian dimen-
si dan kekakuan mesin, serta diten-
tukan hubungan antara variabel-
variabel pemotongan dan penga-
ruhnya terhadap kekasaran permu-
kaan.
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SISTEM PENGENDALI KONVEYOR BELT PADA
PT. XYZ TANGERANG

Sumardi Sadi
Universitas Muhammadiyah Tangerang
E-mail: mardiesadi99@gmail.com

ABSTRAK

Sistem kendali conveyor belt pada PT. XYZ merupakan alat untuk
memindahkan suatu produk yang dihasilkan dari bagian produksi ke gudang
penyimpanan. Sistem konveyor banyak digunakan diberbagai macam industri, baik
industry kecil maupun besar, yang tentetunya konveyor tersebut sebagai pengangkut
dan pemindah barang pada suatu proses produksi. Dalam penelitian ini metode yang
di gunakan adalah dengan cara mengamati dan mempelajari sistem kontrol dari
conveyor belt tersebut beserta alatnya berupa motor , gearbox dan inverter yang
diatur di dalam panel box untuk membawa box produk yang berisi produk dari suatu
proses produksi. Dari penelitian ini diperoleh kesimpulan dalam 1 hari conveyor belt
tersebut dapat membawa kurang lebih 600 Dus (tempat produk) pada speed inverter
28-32 Rpm yang berisi hasil produksi dari bagian produksi ke gudang, dibandingkan
dengan membawa manual yang membutuhkan waktu yang lama dan tenaga yang
kuat. Dengan adanya konveyor, membuat perusahaan menjadi efektif dan efisien
dalam membawa dan menata hasil produksi.

Kata Kunci: Conveyor, Sistem Kontrol, Motor, Gear Box, Panel Box.

I. PENDAHULUAN
1.1 LATAR BELAKANG MASALAH

Seiring dengan perkembangan zaman
maka kemajuan teknologi juga berkembang
dengan pesat sehingga persaingan didalam
dunia industri sendiri menuntut agar adanya
peningkatan ketersediaan peralatan guna
mendukung proses produksi suatu perusa-
haan. Dengan meningkatnya kebutuhan akan
penggunaan teknologi guna meningkatkan
produktivitas maka kebutuhan perawatan se-
makin besar juga.

Ada banyak faktor yang dapat mem-
pengaruhi produksi salah satunya dengan
sistem produksi yang handal, dalam hal ini
adalah mesin serta komponen lainnya dapat
beroperasi tanpa mengalami kerusakan pada
saat proses produksi berlangsung. Secara

35

alamiah tidak ada barang yang dibuat oleh
manusia yang tidak dapat rusak akan tetapi
usia pemakaian dapat diperpanjang dengan
melakukan perbaikan berkala dengan suatu
aktivitas yang dikenal sebagai pemeliharaan
(maintenance).

Oleh karena itu teknologi otomasi indus-
tri sangat pesat dengan semakin banyak
industri yang menggunakan sistem otomasi
dalam menjalankan proses-proses produksi-
nya. Sistem otomasi pada conveyor belt
tersebut masih penggunaan sistem kendali
konvensional yang terdiri dari beberapa kom-
ponen yaitu relai, kontaktor, dan kontraktor
magnetik, hanya menambahkan alat yang
bernama inverter di dalamya penggunaan
kontrolnya.
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1.2 IDENTIFIKASI MASALAH

Berdasarkan latar belakang diatas, peng-
gunaan sistem kontrol conveyor belt pada
dunia industri sangat berpengaruh besar.
Sehingga dapat di rumuskan permasalahan
yang akan dibahas dalam penelitian ini yaitu
bagaimana sistem otomasi kontrol conveyor
belt di dunia industri agar dapat menghasil-
kan kerja conveyor belt yang maksimal.

1.3 BATASAN MASALAH

Agar permasalahan yang akan dibahas
tidak semakin melebar serta berjalan dengan
baik sesuai dengan alurnya maka dalam pe-
nelitian ini diperlukan adanya batasan-ba-
tasan masalah. Batasan-batasan masalah
yang digunakan anatara lain: Memaparkan
sistem otomasi kontrol pada conveyor belt.

1.4 TUJUAN DAN MANFAAT PENULISAN
Tujuan dari Penelitian ini adalah untuk

Mendapatkan pengetahuan tentang ilmu di
lingkungan kerja yang sebenarnya, mengeta-
hui sistem kontrol otomasi conveyor belt
dengan inverter dan mengetahui dan mem-
pelajari cara pemasangan conveyor belt
dengan inverter.

15 METODE PENELITIAN

Dalam penelitian ini, menggunakan be-

berapa metode, antara lain:

1. Metode observasi pengamatan, adalah
metode pengumpulan data dengan me-
lakukan pengamatan-pengamatan seca-
ra langsung terhadap obyek yang akan
dilaporkan dan mencatat segala yang
berhubungan dengan pembuatan la-
poran.

2. Metode wawancara, adalah metode
pengumpulan data dengan melakukan
tanya jawab secara langsung, guna
memperoleh informasi dan data yang
dibutuhkan .

Metode study literatur, adalah metode
pengumpulan data dengan cara membaca
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dan mempelajari buku-buku referensi mau-
pun pencarian di situs-situs internet yang
berhubungan dengan pembuatan laporan.

Il. LANDASAN TEORI
2.1 MOTOR LISTRIK 3 FASA

Motor induksi tiga fasa merupakan mo-
tor elektrik yang paling banyak digunakan
dalam dunia industri. Salah satu kelemahan
motor induksi yaitu memiliki beberapa
karakteristik parameter yang tidak linier, ter-
utama resistansi rotor yang memiliki nilai
yang bervariasi untuk kondisi operasi yang
berbeda, sehingga tidak dapat memper-
tahankan kecepatannya secara konstan bila
terjadi perubahan beban. Oleh karena itu
untuk mendapatkan kecepatan yang konstan
dan peformansi sistem yang lebih baik ter-
hadap perubahan beban dibutuhkan suatu
pengontrol.

Motor induksi 3 fasa adalah alat peng-
gerak yang paling banyak digunakan dalam
dunia industri. Hal ini dikarenakan motor
induksi mempunyai konstruksi yang sederha-
na, kokoh, harganya relatif murah, serta
perawatannya yang mudah, sehingga motor
induksi mulai menggeser penggunaan motor
DC pada industri. Motor induksi memiliki
beberapa parameter yang bersifat non-linier,
terutama resistansi rotor, yang memiliki nilai
bervariasi untuk kondisi operasi yang
berbeda. Hal ini yang menyebabkan peng-
aturan pada motor induksi lebih rumit diban-
dingkan dengan motor DC. Salah satu kele-
mahan dari motor induksi adalah tidak
mampu mempertahankan kecepatannya de-
ngan konstan bila terjadi perubahan beban.
Apabila terjadi perubahan beban maka kece-
patan motor induksi akan menurun. Untuk
mendapatkan kecepatan konstan serta mem-
perbaiki kinerja motor induksi terhadap per-
ubahan beban, maka dibutuhkan suatu
pengontrol.

Penggunaan motor induksi tiga fasa di
beberapa industri membutuhkan performansi
yang tinggi dari motor induksi untuk dapat
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mempertahankan kecepatannya walaupun
terjadi perubahan beban. Salah satu contoh
aplikasi motor induksi yaitu pada industri
kertas. Pada industri kertas ini untuk mengha-
silkan produk dengan kualitas yang baik,
dimana ketebalan kertas yang dihasilkan
dapat merata membutuhkan ketelitian dan
kecepatan yang konstan dari motor peng-
geraknya, sedangkan pada motor induksi
yang digunakan dapat terjadi perubahan be-
ban yang besar.

Beberapa penelitian pengaturan kece-
patan motor induksi yang telah dilakukan
antara lain oleh Brian Heber, Longya Xu dan
Yifan Tang (1997) menggunakan kontroller
logika fuzzy untuk memperbaiki performansi
kontroller PID pada pengaturan kecepatan
motor induksi. Demikian juga penelitian yang
dilakukan oleh Mohammed dkk. (2000) me-
ngembangkan kontroller fuzzy yang diguna-
kan untuk menala parameter Pl. Kontroller
fuzzy juga dikembangkan pada penelitian
yang dilakukan Chekkouri MR dkk. (2002) dan
Lakhdar M & Katia K (2004) dengan meleng-
kapi mekanisme adaptasi pada kontroller
fuzzy pada pengaturan motor induksi. Pada
penelitian ini dirancang suatu pengaturan
kecepatan motor induksi 3 fasa dengan
menggunakan pengontrol adaptif fuzzy. De-
ngan adanya pengaturan kecepatan ini diha-
rapkan kecepatan motor induksi dapat
konstan sesuai yang diinginkan, walaupun
mendapat perubahan beban, sehingga meng-
hasilkan performansi motor induksi yang
tinggi.

Motor induksi merupakan motor arus
bolak balik (ac) yang paling luas pengguna-
annya. Penamaannya berasal dari kenyataan
bahwa arus rotor motor ini bukan diperoleh
dari sumber tertentu, tetapi merupakan arus
yang terinduksi sebagai akibat adanya per-
bedaan relative antara putaran rotor dengan
medan putar (rotating magnetic field) yang
dihasilkan oleh arus stator.

Belitan stator yang dihubungkan dengan
suatu sumber tegangan tiga fasa akan meng-
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hasilkan medan magnet yang berputar de-
ngan kecepatan sinkron (ns = 120f/2p).
Medan putar pada stator tersebut akan
memotong konduktor-konduktor pada rotor,
sehingga terinduksi arus dan sesuai dengan
Hukum Lentz, rotor pun akan ikut berputar
mengikuti medan putar stator. Perbedaan
putaran relative antara stator dan rotor
disebut slip. Bertambahnya beban, akan
memperbesar kopel motor, yang oleh karena-
nya akan memperbesar pula arus induksi
pada rotor, sehingga slip antara medan putar
stator dan putaran rotor pun akan bertambah
besar. Jadi , bila beban motor bertambah,
putaran rotor cenderung menurun. Dikenal
dua tipe motor induksi yaitu motor induksi
dengan rotor belitan dan rotor sangkar.

Gambar 2.2 Rotor Sangkar

Sebelum kita membahas bagaimana
rotating magnetic field (medan putar) me-
nyebabkan sebuah motor berputar, marilah
kita tinjau bagaimana medan putar ini
dihasilkan. Gambar berikut menunjukkan
sebuah stator tiga fasa dengan suplai arus
bolak balik tiga fasa pula. Belitan stator
terhubung Y (wye). Dua belitan pada masing-



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

masing fasa dililitkan dalam arah yang sama.
Sepanjang waktu, medan magnet yang di-
hasilkan oleh setiap fasa akan tergantung ke-
pada arus yang mengalir melalui fasa
tersebut. Jika arus listrik yang melalui fasa
tersebut adalah nol (zero), maka medan
magnet yang dihasilkan akan nol pula. Jika
arus mengalir dengan harga maksimum, ma-
ka medan magnet berada pada harga maksi-
mum pula. Karena arus yang mengalir pada
sistem tiga fasa mempunyai perbedaan 120°,
maka medan magnet yang dihasilkan juga
akan mempunyai perbedaan sudut sebesar
120° pula. Ketiga medan magnet yang diha-
silkan akan membentuk satu medan, yang
akan beraksi terhadap rotor. Untuk motor in-
duksi, sebuah medan magnet diinduksikan
kepada rotor sesuai dengan po-laritas medan
magnet pada stator. Karenanya, begitu me-
dan magnet stator berputar, maka rotor juga
berputar agar bersesuaian dengan medan
magnet stator.

PHASE 1

Gambar 2.3 Medan magnet stator 3 fasa

Pada sepanjang waktu, medan magnet
dari masing-masing fasa bergabung untuk
menghasilkan medan magnet yang posisinya
bergeser hingga beberapa derajat. Pada akhir
satu siklus arus bolak balik, medan magnet
tersebut telah bergeser hingga 360°, atau
satu putaran. Dan karena rotor juga mempu-
nyai medan magnet berlawanan arah yang
diinduksikan kepadanya, rotor juga akan ber-
putar hingga satu putaran.

2.2 Gear Box
Gear box merupakan komponen meka-
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nikal yang menstranmisikan daya dan ge-
rakan diantara sumbunya. Gear box juga
dapat mengubah arah putaran dan meng-
ubah gerakan rotasi menjadi gerakan linier.
Fungsi gear box untuk merenduksi kecepatan
pada conveyor sehingga putaran conveyor
tetap stabil dan tidak terlalu cepat.

Gambar 2.4 Gear box

Prinsip Kerja Gearbox;

Putaran dari motor diteruskan ke input
shaft (poros input) melalui hubungan antara
clutch kopling, kemudian putaran diteruskan
ke main shaft (poros utama), torsi momen
yang ada di mainshaft diteruskan ke spindel
mesin, karena adanya perbedaan rasio dan
bentuk dari gigi-gigi tersebut sehingga rpm
atau putaran spindel yang di keluarkan ber-
beda, tergantung dari rpm yang di inginkan.
Berikut penjelasan beberapa part yang ter-
dapat dalam gearbox:

1. Input Shaft (Poros Input)

Input shaft adalah komponen yang me-
nerima momen output dari unit kopling,
poros input juga befungsi untuk meneruskan
putaran dari clutch kopling ke mainshaft
(poros utama), sehingga putaran bisa di te-
ruskan ke gear-gear. Input shaft juga sebagai
poros dudukan bearing dan piston ring, selain
itu berfungsi juga sebagai saluran oli untuk
melumasi bagian dari pada input shaft
tersebut.

Gambar 2.5 Input Shaft (Poros Input)
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2.  Gear Shift Housing (Rumah Lever Pe-
mindah Rpm)

Gear shift housing adalah housing dari
pada lever pemindah gigi yang berfungsi un-
tuk mengatur ketepatan perpindahan gigi,
apabila gigi sudah dipindahkan maka lever
akan terkunci sehingga lever tidak bisa
berpindah sendiri pada saat spindel sedang
berputar.

Gambar 2.6 Gear Shift Housing (Rumah Lever
Pemindah RPM)

3. Main Shaft (Poros Utama)

Main shaft yang berfungsi sebagai tem-
pat dudukan gear, sinchromest, bearing dan
komponen-komponen lainnya. Main shaft ju-
ga berfungsi sebagai poros penerus putaran
dari input shaft sehingga putaran dapat di te-
ruskan ke spindel, main shaft juga berfungsi
sebagai saluran tempat jalannya oli.

Gambar 2.7 Main Shaft (Poros Utama)

4. Planetary Gear Section (Unit Gigi Plane-
tari)

Planetary adalah alat pengubah rpm di
suatu range tertentu dimana rpm dapat di
ubah sesuai dengan kebutuhan proses pe-
ngerjaan dan dapat pula mengubah arah pu-
taran spindel.
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Planet Gear

Gambar 2.8 Planetary Gear Section (Unit Gigi Planetari)

5. Oil Pump Assy (Pompa Oli)

Oil pump berfungsi untuk memompa dan
memindahkan oli dari transmisi case (rumah
transmisi) menuju ke sistem untuk dilakukan
pe-lumasan terhadap komponen-komponen
yang ada di dalam transmisi secara menye-
luruh.

Gambar 2.9 Oil Pump Assy (Pompa Oli)

6. Clucth Housing

Clutch housing adalah rumah dari clucth
kopling yang berfungsi sebagai pelindung
clutch kopling, clutch housing juga berfungsi
sebagai tempat dudukan dari pada oil pump
dan input shaft.

Feiction Chach
Pressure plate basa;
plate

Clutch
housing

Clutch
springs

Gambar 2.10 Clutch Housing

7. Transmisi Gear (Roda Gigi Transmisi)
Transmisi gear atau roda gigi transmisi
berfungsi untuk mengubah input dari motor
menjadi output gaya torsi yang meninggalkan
transmisi sesuai dengan kebutuhan mesin.
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Gambar 2.11 Transmisi Gear (Roda Gigi Transmisi)

8. Bearing

Bearing berfungsi untuk menjaga ke-
renggangan dari pada shaft (poros), agar
pada saat unit mulai bekerja komponen yang
ada di dalam transmisi tidak terjadi kejutan,
sehingga transmisi bisa bekerja dengan
smooth (halus).

Gambar 2.11 Bearing

9. Piston Ring (Ring Penyekat Oli)

Piston ring berfungsi sebagai penyekat
agar tidak terjadi kebocoran pada sistem pe-
lumasan, piston ring juga berfungsi sebagai
pengencang input shaft agar input shaft tidak
renggang pada saat unit berjalan.

Gambar 2.12 Piston Ring (Ring Penyekat Oli)

10. Sun Gear (Gigi Matahari)

Sun gear berfungsi untuk meneruskan
putaran ke planetary gear section. Sun gear
berhubungan langsung dengan gear yang ada
pada unit planetary yang berfungsi sebagai
penerus putaran, momen dari transmisi.
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Gambar 2.13 Sun Gear (Gigi Matahari)

11. Oil Filter (Filter Oli)

Oil filter adalah komponen yang ber-
fungsi untuk menyaring oli dari kotoran. Oli
harus di saring, agar komponen transmisi ti-
dak cepat aus yang disebabkan karena ter-
jadinya gesekan antara komponen yang dapat
menimbulkan geram-geram. Sehingga oli
yang masuk ke sistem harus disaring dulu
agar unit transmisi tetap baik.

Gambar 2.14 Oil Filter (Filter Oli)

12. Oil pipa (Pipa Oli)

Oil pipa adalah pipa oli tipe batang, yang
berfungsi sebagai saluran oli untuk menya-
lurkan oli dari transmisi case ke planetary
gear section untuk dilakukan pelumasan ter-
hadap unit planetary.

Gambar 2.15 Oil pipe (Pipa Oli)

2.3 Sensor Photodioda

Photodioda merupakan sensor cahaya
semikonduktor yang dapat mengubah be-
saran cahaya menjadi besaran listrik. Pho-
todioda bekerja berdasarkan intensitas caha-
ya. Jika photodioda terkena cahaya maka
photodioda bekerja seperti dioda pada
umumnya tetapi jika tidak mendapat cahaya
maka photodioda akan berperan seperti
resistor dengan nilai tahanan yang besar
sehingga arus listrik tidak dapat mengalir.
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Gambar 2.16 Sensor Photodioda

2.4 SISTEM KONTROL YANG BERADA DI

DALAM PANEL BOX

Dalam berjalannya sebuah conveyor se-
lain di butuhkan motor dan gear box ,
conveyor juga di gerakkan oleh sistem kontrol
yang berada di panel box. Di dalam panel ter-
sebut banyak peralatan listrik yang berpe-
ngaruh besar dalam bekerjanya conveyor,
antara lain:

1. MCCB (Moulded Case Circuit Breaker)

MCCB adalah Circuit Breaker pembatas
arus apabila terdapat arus beban yg melebihi
batas-batasnya. MCCB ini dipakai hampir
sama dgn MCB tetapi dgn batas arus beban
yg lebih besar dari 100 Ampere sampai dgn
1600 Ampere

moze |

[ [

- -.'

L=
Gambar 2.17 MCCB (Moulded Case Circuit Breaker)
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Dalam memilih circuit breaker hal-hal

yang harus dipertimbangkan adalah:

- Karakteristik dari sistem dimana circuit
breaker tersebut dipasang.

- Kebutuhan akan kontinuitas pelayanan
sumber daya listrik.

- Aturan-aturan dan standar proteksi yang
berlaku.
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Karakteristik sistem:

1. Sistem tegangan
Tegangan operasional dari circuit
breaker harus lebih besar atau minimum
sama dengan tegangan sistem.

2. Frekuensi sistem
Frekuensi pengenal dari circuit breaker
harus sesuai dengan frekuensi sistem.
Circuit breaker Merlin Gerin dapat
beroperasi pada frekuensi 50 atau 60
Hz.

3.  Arus pengenal
Arus pengenal dari circuit breaker harus
disesuaikan dengan besarnya arus be-
ban yang dilewatkan oleh kabel, dan
harus lebih kecil dari arus ambang yang
diijinkan lewat pada kabel.

4. Kapasitas pemutusan
Kapasitas pemutusan dari circuit breaker
harus paling sedikit sama dengan arus
hubung singkat prospektif yang mungkin
akan terjadi pada suatu titik instalasi
dimana circuit breaker tersebut dipa-
sang.

5. Jumlah pole dari circuit breaker .

6. Jumlah pole dari circuit breaker sangat
tergantung kepada sistem pembumian
dari sistem.

Kebutuhan kontinuitas sumber daya
tergantung dari kebutuhan tingkat kontinui-
tas pelayanan sumber daya listrik, dalam
memilih circuit breaker harus diperhatikan:

1. Diskriminasi total dari dua circuit
breaker yang ditempatkan secara seri.

2. Diskriminasi terbatas (sebagian),
diskriminasi  hanya dijamin sampai
tingkat arus gangguan tertentu.

2. Kontaktor (Magnetik Contactor)
Kontaktor (Magnetik Contactor) yaitu
peralatan listrik yang bekerja berdasarkan
prinsip induksi elektromagnetik. Pada kontak-
tor terdapat sebuah belitan yang mana bila
dialiri arus listrik akan timbul medan magnet
pada inti besinya, yang akan membuat
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kontaknya tertarik oleh gaya magnet yang
timbul tadi. Kontak Bantu NO (Normally
Open) akan menutup dan kontak Bantu NC
(Normally Close) akan membuka.

Kontak pada kontaktor terdiri dari kon-
tak utama dan kontak Bantu. Kontak utama
digunakan untuk rangkaian daya sedangkan
ko-ntak Bantu digunakan untuk rangkaian
kontrol. Didalam suatu kontaktor elektromag-
netik terdapat kumparan utama yang terda-
pat pada inti besi. Kumparan hubung singkat
berfungsi sebagai peredam getaran saat
kedua inti besi saling melekat.

Apabila kumparan utama dialiri arus,
maka akan timbul medan magnet pada inti
besi yang akan menarik inti besi dari
kumparan hubung singkat yang dikopel de-
ngan kontak utama dan kontak Bantu dari
kontaktor tersebut. Hal ini akan mengakibat-
kan kontak utama dan kontak bantunya akan
bergerak dari posisi normal dimana kontak
NO akan tertutup sedangkan NC akan
terbuka.

Selama kumparan utama kontaktor ter-
sebut masih dialiri arus, maka kontak-kon-
taknya akan tetap pada posisi operasinya.
Apabila pada kumparan kontaktor diberi
tegangan yang terlalu tinggi maka akan
menyebabkan berkurangnya umur atau me-
rusak kumparan kontaktor tersebut. Tetapi
jika tegangan yang diberikan terlalu rendah
maka akan menimbulkan tekanan antara
kontak-kontak dari kontaktor menjadi ber-
kurang. Hal ini menimbulkan bunga api pada
permukaannya serta dapat merusak kontak-
kontaknya. Besarnya toleransi tegangan
untuk kumparan kontaktor adalah berkisar
85% - 110% dari tegangan kerja kontaktor.

Gambar 2.18 Kontaktor
(Magnetik Contactor)
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3. Relay
Relay adalah saklar elektronik yang

dapat membuka atau menutup rangkaian
dengan menggunakan kontrol dari rangkaian
elektronik lain. Sebuah relay tersusun atas
kumparan, pegas, saklar (terhubung pada pe-
gas) dan 2 kontak elektronik (normally close
dan normally open)

a. Normally close (NC): saklar terhubung
dengan kontak saat relay tidak aktif atau
dapat dikatakan saklar dalam kondisi
terbuka.

b. Normally open (NO): saklar terhubung
dengan kontak saat relay aktif atau
dapat dikatakan saklar dalam kondisi
tertutup.

Berdasarkan pada prinsip dasar cara
kerjanya, relay dapat bekerja karena adanya
medan magnet yang digunakan untuk meng-
gerakkan saklar.

Saat kumparan diberikan tegangan se-
besar tegangan kerja relay maka akan timbul
medan magnet pada kumparan karena
adanya arus yang mengalir pada lilitan kawat.
Kumparan yang bersifat sebagai elektromag-
net ini kemudian akan menarik saklar dari
kontak NC ke kontak NO.

Jika tegangan pada kumparan dimatikan
maka medan magnet pada kumparan akan
hilang sehingga pegas akan menarik saklar ke
kontak NC.

Gambar 2.19 Relay

4. Inverter

Inverter digunakan untuk mengubah
sumber DC menjadi sumber AC, dimana
tegangan yang di hasilkan dapat merupakan
nilai yang konstan atau variabel. Suatu
inverter sumber tegangan (Voltage Source



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

Inverter = VSI) jika tegangan keluarannya
konstan, inverter sumber arus (Current
Source Inverter = CSl) jika arus keluarannya
konstan, dan inverter hubungan DC vyang
variabel (variabel DC linked inverter) jika
tegangan keluarannya dapat di kontrol atau
di kendalikan lebih besar ataupun lebih kecil
dari tegangan input.

.
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Gambar 2.20 Inverter Tipe Toshiba VF-S11

Fungsi Inverter adalah untuk merubah
kecepatan motor AC dengan cara merubah
Frekuensi Outputnya:

f = frekuensi (Hz)
p = jumlah kutub

Jika sebelumnya banyak menggunakan
sistem mekanik, kemudian beralih ke motor
slip maka saat ini banyak menggunakan
semikonduktor.

Tidak seperti softstarter yang mengolah
level tegangan, inverter menggunakan fre-
kuensi tegangan keluaran untuk mengatur
speed motor pada kondisi ideal (tanpa slip).

Merubah kecepatan motor dengan
Inverter akan membuat:

e  Torsilebih besar

e Presisi kecepatan dan torsi yang tinggi

e  Kontrol beban menjadi dinamis untuk
berbagai aplikasi motor

e Dapat berkombinasi dengan PLC/Pro-
grammable Logic Control untuk fungsi
otomasi dan regulasi

e  Menghemat energi

e  Menambah kemampuan monitoring

e  Hubungan manusia dengan mesin (in-
terface) lebih baik
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e Sebagai pengaman dari motor, mesin
(beban) bahkan proses dll.

Semakin besar daya motor maka makin
besar torsi yang dihasilkan dan makin kuat
motor menggerakkan beban, Torsi dapat di-
tambah dengan menggunakan gear box (cara
mekanis) dan Inverter (cara elektronik).

Proses di industri seringkali memerlukan
tenaga penggerak dari motor listrik yang
perlu diatur kecepatan putarnya untuk meng-
hasilkan torsi dan tenaga/daya yang di-
inginkan. Torsi adalah gaya putar yang di-
hasilkan oleh motor listrik untuk memutar
beban.

Kelebihan Torsi (over torque) terjadi jika
torsi beban lebih besar dari Torsi nominal,
pada 80% aplikasi terjadi pada saat kecepatan
rendah atau saat start awal. Jika torsi inverter
rendah akan mengakibatkan:

e Dinamika gerakan rendah (tidak me-
mungkinkan gerakan beban yg kom-
pleks).

e Motor sering overload (motor rusak
atau thermal overload relay trip).

e Hentakan mekanis (Mesin/beban rusak,
perlu perawatan intensif).

e Lonjakan arus (Motor rusak atau
Breaker Trip).
e  Presisi dalam proses hilang (Proses ter-

ancam).

e  Proteksi tidak terjamin (Berbahaya.)

e Motor atau Inverter besar (Investasi
bertambah)

Maka dapat disimpulkan, peranan inver-
ter dalam proses suatu industri cukup pen-
ting. Karena dalam proses di industri se-
ringkali memerlukan tenaga penggerak dari
motor listrik yang perlu diatur kecepatan
putarnya untuk menghasilkan torsi dan tena-
ga/daya yang diinginkan.

5. MCB (Miniature Circuit Breaker)
Singkatan MCB adalah Mini Circuit

Breaker yang memiliki fungsi sebagai alat

pengaman arus lebih. MCB ini memproteksi
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arus lebih yang disebabkan terjadinya beban
lebih dan arus lebih karena adanya hubungan
pendek. Dengan demikian prinsip dasar be-
kerjanya yaitu untuk pemutusan hubungan
yang disebabkan beban lebih dengan relai
arus lebih seketika digunakan elektromagnet.

Bila bimetal ataupun elektromagnet be-
kerja, maka ini akan memutus hubungan
kontak yang terletak pada pemadam busur
dan membuka saklar. MCB untuk rumah
seperti pada pengaman lebur diutamakan
untuk proteksi hubungan pendek, sehingga
pemakaiannya lebih diutamakan untuk me-
ngamankan instalasi atau konduktornya. Se-
dang MCB pada APP diutamakan sebagai
pembawa arus dengan karakteristik CL
(current limiter) disamping itu juga sebagai
gawai pengaman arus hubung pendek yang
bekerja seketika.

Gambar 2.21 MCB (Miniature Circuit Breaker)

6. Thermal Overload Relay (TOR)

Adalah pengaman beban lebih atau over-
load yang digunakan pada instalasi beban
motor listrik adalah TOR. Jika arus yang me-
laui penghantar yang menuju motor listrik
melebihi kapasitas atau seting TOR, maka
TOR drop atau terputus sehingga rangkaian
yang menuju motor listrk terputus. TOR dihu-
bungkan dengan kontaktor pada kontak
utama (untuk seri magnet kontaktor ter-
tentu).Rotasi kontak utamanya adalah 2,4,6
sebelum beban atau motor listrik.
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Gambar 2.22 TOR (Thermal Overload Relay)

Beberapa penyebab terjadinya beban

lebih:

e  Beban mekanik pada motor listrik terlalu
besar

e  Arus start terlalu besar dan terlalu lama
putaran nominal tercapai atau motor
listrik berhenti secara mendadak

e Terjadi hubungan singkat pada motor
listrik antara fasa dengan fasa,atau
antara fasa dengan body

e  Motor listrik bekerja hanya dengan dua
fasa atau terbukanya salah satu fasa dari
motor listrik tiga fasa.

Prinsip kerja termal beban berdasarkan
panas atau temperature yang ditimbulkan
oleh arus yang mengalir melalui elemen-
elemen pemanas bimetal. Jika panas berle-
bihan maka salah satu logam bimetal meleng-
kung dan menggerakkan kontak mekanis
pemutus rangkaian listrik (untuk bimetal seri
tertentu).

lll. ANALISA dan PEMBAHASAN
3.1 Penanganan Sensor

Sensor yang digunakan conveyor dalam
penelitian ini adalah sensor photodioda. Ba-
nyaknya sensor yang digunakan suatu con-
veyor tergantung panjangnya conveyor terse-
but. Jadi semakin panjang suatu conveyor
semakin banyak sensor yang di guna-kan.
Photodioda digunakan sebagai detektor caha-
ya dan LED (Light Emiting Dioda) yaitu dioda
pemancar cahaya, yang digunakan sebagai
sumber cahaya yang diletakkan pada suatu
tempat dimana objek dapat dideteksi ketika
memotong garis cahaya. Jadi apabila barang
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di atas conveyor tersebut menumpuk dan

menghalangi sensor photodioda yang saling

berhadapan tersebut maka conveyor tersebut

akan berhenti. Berikut contoh gambar sensor

photodioda yang digunakan PT. XYZ.\
I/

Gambar 3.1 Sensor Photodioda

Indikasi ganda memastikan tinggi visibi-
lity:

e  Kesesuaian dengan warna terdaftar da-
pat dipantau di delapan tingkat. (Deteksi
Indikator tingkat)

e  Memungkinkan penyesuaian halus an-
tara halus atau diskriminasi kasar se-
mentara pemantauan hasil yang diukur.
(Indikator tingkat Threshold)

Stabil dan Powerfull Deteksi untuk Inline:

o Deteksi Stabil terjamin dengan ambang
+ 10 mm untuk built-in jenis amplifier
dan £ 4 mm untuk jenis serat optik.

2

o N | 2N
N S

Gambar 3.2 Jarak sensor dengan benda

Prinsip Deteksi:

E3MC mendeteksi warna dengan me-
manfaatkan fakta bahwa refleksi rasio warna
primer (yaitu merah, hijau atau biru) ter-
cermin oleh objek bervariasi dengan chroma-
tically objek. Dengan menggunakan hightech
sebuah, multi-layer terpolarisasi penyaring
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yang disebut FAO (optik sudut gratis), E3MC
memancarkan merah, hijau dan biru muda
pada sumbu optik tunggal. E3MC menerima
cahaya yang dipantulkan oleh penginderaan
objek melalui penerima dan proses rasio
merah-hijau-biru cahaya untuk membedakan
warna obyek penginderaan.

Tabel 3.1 Tabel Sensor

Sensors

ONJOFF type [ Red light, Green light, Blue light

No. of - Wodel
Structure Shape | Connection method | Sensing distance NN

outputs, PNP output

1 E3MC-A11 E3MC-A41

%

Built-in Amplifier 1 [60=10mm

Type [
4

E3MC-MA11 E3MC-MA41

1 E3MC-X11 E3MC-X41

Optical Fiber

E3MC-MX11 E3MC-MX41

£22.00200

Fsmm E3MC-Y11

E3MC-Ya1
General-pur-

pose Opical Fi- s

[ E Connector type
2| Sensorl/0 connec. | [ 20=4mm
4 = | tor (cable length 2
m) s supplied

ber Type

=

3.7

v z0omn | EBMC-MYi1

E3MC-MY41

Tabel 3.2 Analog Output Type
Analog output type

Structure Shape Sensing distance Model
Built-in Amplifier ﬁ o S‘O:tmm | E3MC-AB1
Type @ 7,

Optical Fiber Type [l 20+4mm E3MC-X81
General-purpose & Using E32-CC200 E3MC-Y81
Optical Fiber Type m p 5+1mm

Tabel 3.3 Accessories

Accessories (Order Separately)
Sensor IO Connectors

Shape Model Quantity Remarks
E39-C12M (2 m) 1pe. | Supplied with the product.
DIH]:DZ‘ E3e-C1 5M (5 m) 1 Plzase place an order
Pe | when extending the cable.
Mounting Brackets
Shape Model Quanti- Remarks
For E3MC installation.
@ Eag-L114 2 (Can be inclined to 15°)
ﬁ E39-L115 1 For DIN track installation.

3.2 Pengaturan Inverter

Inverter merupakan sebuah alat peng-
atur kecepatan motor dengan mengubah nilai
frekuensi dan tegangan yang masuk ke
motor. Pengaturan nilai frekuensi dan te-
gangan ini dimaksudkan untuk mendapatkan
kecepatan putaran dan torsi motor yang di
inginkan atau sesuai dengan kebutuhan.
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Secara sederhana prinsip dasar inverter untuk
dapat mengubah frekuensi menjadi lebih
kecil atau lebih besar yaitu dengan mengubah
tegangan AC menjadi tegangan DC kemudian
dijadikan tegangan AC lagi dengan frekuensi
yang berbeda atau dapat diatur.

FWIA lnwerier

548 oo

DCBus

e N N AN

11
Al
b

N/ N

Gambar 3.3 Diagram Inverter

Untuk mengubah tegangan AC menjadi
DC dibutuhkan penyearah (converter AC-DC)
dan biasanya menggunakan penyearah tidak
terkendali (rectifier dioda) namun juga ada
yang menggunakan penyearah terkendali
(thyristor rectifier). Setelah tegangan sudah
diubah menjadi DC maka diperlukan perbaik-
an kualitas tegangan DC dengan mengguna-
kan tandon kapasitor sebagai perata tegang-
an. Kemudian tegangan DC diubah menjadi
tegangan AC kembali oleh inverter dengan
teknik PWM (Pulse Width Modulation). De-
ngan teknik PWM ini bisa didapatkan
amplitudo dan frekuensi keluaran vyang
diinginkan. Selain itu teknik PWM juga meng-
hasilkan harmonisa yang jauh lebih kecil dari
pada teknik yang lain serta menghasilkan
gelombang sinusoidal, dimana kita tahu kalau
harmonisa ini akan menimbulkan rugi-rugi
pada motor yaitu cepat panas. Maka dari itu
teknik PWM inilah yang biasanya dipakai
dalam mengubah tegangan DC menjadi AC
(inverter). Memang ada banyak cara untuk
mengatur/mengurangi kecepatan motor se-
perti dengan gear box/ reducer. Namun
mengatur kecepatan motor dengan inverter
akan memperoleh banyak keuntungan yang
lebih bila dibandingkan dengan cara-cara
yang lain. Seperti: jangkauan yang luas untuk
pengaturan kecepatan dan torsi motor, mem-
punyai akselerasi dan deselerasi yang dapat
diatur, mempermudah proses monitoring/
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pengecekan, sistem proteksi motor yang baik,
mengurangi arus starting motor dan menghe-
mat pemakaian energi listrik, memperhalus
start awal motor dll.

Pemilihan inverter yang benar tentunya
dengan memperhatikan spesifikasi dari motor
serta keperluan dalam pemakaian inverter itu
sendiri. seperti dengan memperhatikan daya
motor, tegangan motor, frekuensi motor.
contohnya anda memiliki motor 3 phase
3KW, maka anda perlu menggunakan inverter
dengan spesifikasi daya diatas 3 kw seperti
3,2 kw atau 3,3 kw dan tentunya tegangan
keluaran dari inverter harus sama dengan
tegangan motor. sebenarnya anda juga bisa
menggunakan inverter dengan daya 3 kw
untuk motor 3 kw tapi dengan 20 syarat anda
menggunakan motor tersebut dengan beban
yang kecil atau dengan kata lain motor tidak
digunakan dengan daya maksimal. Jadi pen-
ting untuk mengetahui arus pada motor saat
dijalankan dengan beban, untuk setingan am-
pere pada inverter sebagai proteksi motor,
serta untuk menghitung daya beban yang
berguna dalam pemilihan inverter.

Cumant signal: 4-20mA

Voltage signai: -1V

External poentiometer
(Oferwizs, nput witage signai (D 10V) between the terminais VIA-GS )

Gambar 3.4 Wiring Inverter

Tabel 3.4 Power Circuit
Power circuit

Terminal symbol Terminal funciion

Grounding terminal for connecting inverter. There are 3 terminals in total. 2 terminals in
the terminal board, 1 terminal in the cooling fin

240V class: single-phase 200 to 240V-50/80Hz
three-phase 200 to 240V-50/80Hz
500V elass: three-phase 380 to 500V-50/80Hz
600V class: three-phase 525 to 800V-50/80Hz
* Single-phase input RIL1 and S/L2 teminals

RIL1,SIL2,TIL3

WTLVTZWTS Connect to a (three-phase induction) metor.

Connect to braking resistors.

FA+, FB Change parameters F 304, F 305 FI08, F 305 if necessary.

This is a negative potential terminal in the intemal DC main circuit. DC comman power

PCH- can be input across the PA terminals (pasitive potential}

Terminals for connecting a DC reactor (DCL: optional extemal device). Shorted by a

PO, PA* short bar when shipped from the factory. Before installing DCL. remove the shart bar.
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Tabel 3.5 Parameter Input Output

Minmum
Communicaton setting unit Defaut | User |Reference|
Tile Mo Functon Unt o el Commu Adjustment range setng | semng |EG5E1155)
cation
7 TI00 | Lowspesasgeal | Fz | 00001 |OGFH o0 58]
tpun Frequency
7 o070 “Speed ach T | 07007 |00FF o0 513
seting frequency
FI05| O | Speeamach T | 07007 |00FF 75 72
Setectionband
7 TTE | Froriy sdscion | < B Tvarse T ra)
{Botn F-CC and Sonrionn Stop
RCC are ON
F 108 3 “Flviays acove. 065 (Na funcion) 0 531
1
7 o108 “Analoglcontact D Anslog inpi for communicabons 0 522
wut function i
salection (VIAVIE
terminal)
o1 Aviys-actve 085 (ST) 1 631
om Input terminal - - 085 (F) 2 632
selection 1 (]
H I TER 3
dection 2
T | Input termind =] ]
sedection 3 (RES)
| hpremm T B
sslection 4 (51
3 Tnputteminal TEE 7
sslection 5 (5
I3 o118 Input termnal 0685 (SS3) E
selection 6 [S3)
017 Input terminal 517 (S34) [
ssisction 7 (VIB)
g o Tnput terminal BT (A
selection 8 (VIA
Output terminal 10-255 (LOW) 4 633
3 0130 ‘selection 1A
RYAC)
3 LiE] Ouput el TIE RO T
‘selection 24
(QUT-NO)
GIE [iE3 Outp termi OB {1}
° seecton 3 (FL)
3 [GE Output terminal 10-255 (aways ON) 255 634
‘selection 1B
RY-RC)
ERET] T oot el T Twiays O pisi}
‘selection 2B
QUT-NO)

33 Sistem Kontrol
Sistem yang terdiri dari beberapa ele-
men sistem yang dapat mengendalikan/
mengatur suatu besaran tertentu. yang dapat
diidentifikasi atau ditengarai terdiri dari
minimal 2 (dua) bagian utama, yaitu:
- Plant/proses, obyek yang dikendalikan
- Kontroller/Pengendali, yang mengenda-
likan
Definisi-Definisi:
e Input (Set Point, Reference)
Respon sistem yang diinginkan

e  Qutput
Respon sistem sebenarnya
e  Plant

Obyek yang dikontrol atau objek fisik
yang dikendalikan (tungku pemanas,
reaktor nuklir, pesawat ruang angkasa)

e  Proses
Operasi yang dikontrol

e Gangguan
Sinyal yang mempunyai pengaruh meru-
gikan terhadap keluaran sistem

e Umpan Balik
Kemampuan suatu sistem untuk mem-
bandingkan outputnya dengan inputnya
(output yang ingin dicapai) sehingga
selisih antara output dengan input

47

(sinyal galat), akan menyebabkan output
berubah sehingga menyamai input.

3.4 Sistem Kontrol Otomatis

Suatu sistem kontrol otomatis dalam
suatu proses kerja berfungsi mengendalikan
proses tanpa adanya campur tangan manusia
(otomatis). Ada dua sistem kontrol pada
sistem kendali/kontrol otomatis yaitu:

A. Open Loop (Loop Terbuka)

Suatu sistem kontrol yang keluarannya
tidak berpengaruh terhadap aksi pengon-
trolan. Dengan demikian pada sistem kontrol
ini, nilai keluaran tidak di umpan-balikkan ke

parameter pengendalian.

Input Output

Konveyor Kardus Sepatu

Gambar 3.5 Diagram Blok Sistem Pengendalian Loop
Terbuka

Karakteristik Sistem kendali loop ter-
buka:

e output tidak diukur maupun di
umpanbalikkan

e ketepatan  hasil bergantung pada
kalibrasi.

e hubungan antara output dan input

diketahui

e tidak ada ‘internal disturbance’ maupun
‘eksternal disturbance’

e terkait dengan waktu
Kelebihan:

e  konstruksinya sederhana
perawatannya mudah

e lebih murah

e tidak ada persoalan kestabilan

e cocok untuk keluaran yang sukar diukur
/tidak ekonomis (contoh: untuk meng-
ukur kualitas keluaran pemanggang roti)

Kelemahan:

e Tidak dapat memberikan kompensasi/
koreksi jika ada gangguan

e gangguan dan perubahan kalibrasi

e untuk menjaga kualitas yang diinginkan
perlu kalibrasi ulang dari waktu ke wak-
tu.

dan
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Contoh:
- Van Belt
- Motor & Gear Box

B. Close Loop (Loop Tertutup)

Suatu sistem kontrol yang sinyal ke-
luarannya memiliki pengaruh langsung ter-
hadap aksi pengendalian yang dilakukan. Si-
nyal error yang merupakan selisih dari sinyal
masukan dan sinyal umpan balik (feedback),
lalu diumpankan pada komponen pengenda-
lian (controller) untuk memperkecil kesalahan
sehingga nilai keluaran sistem semakin men-
dekati harga yang diinginkan. Keuntungan
sistem Joop tertutup adalah adanya peman-
faatan nilai umpan balik yang dapat membuat
respon sistem kurang peka terhadap ganggu-
an eksternal dan perubahan internal pada
parameter sistem Kerugiannya adalah tidak
dapat mengambil aksi perbaikan terhadap
suatu gangguan sebelum gangguan tersebut
mempengaruhi nilai prosesnya.

Input Qutput

Conveyor ]_.[ Karton H Sensor ]—.
Feedback

Gambar 3.6 Diagram Blok Sistem Kontrol Tertutup

=)

/'n:—:-: T iz /
|
Comwcysr ameg OM o

Gambar 3.9 Sambungan Gear Box dengan Conveyor
Belt



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

Gambar 3.11 Penerimaan Dus Berisi Produk Dari 3 o e o
Produksi Ke Gudang ot b

CTRICAL P ALRAV

| |

Gambar 3.15 Diagram Kéntrol Box Start/Stop

IV. KESIMPULAN
Dari hasil kerja praktek yang penulis

lakukan di PT. XYZ, ada beberapa kesimpulan

sebagai berikut ini:

1. Dalam pembuatan conveyor belt di per-
hatikan tempat meletakan sensor, kare-
na sangat berpengaruh apabila bergeser
sedikit pun.

Gambar 3.13 Penyambungan Van Belt yang putus
menggunakan Steel Belt Lacing
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2. Penyesuaian kekuatan torsi kekuatan
motor harus di sesuaikan dengan gear-
box yang di pasang.

3. Dalam penggunaan inverter di harapkan
menyesuaikan kondisi motor dan gear-
box-nya.

4. Dari penelitian ini diperoleh kesimpulan
dalam 1 hari conveyor belt tersebut da-
pat membawa kurang lebih 600 karton
pada speed inverter 28-32 Rpm yang
sepatu dari produksi ke gudang, diban-
dingkan dengan membawa manual yang
membutuhkan waktu yang lama dan
tenaga yang kuat.
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satu perusahaan resin sintetis yang selalu

ANALISA PENGENDALIAN KUALITAS RESIN ABC MENGGUNAKAN SIX SIGMA
DI PT. PARDIC JAYA CHEMICALS

Tri Widodo, Hari Priyadi
Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknik,
Universitas Muhammadiyah Tangerang
JI. Perintis Kemerdekaan 1/33, Cikokol, Kota Tangerang

ABSTRAK

Perkembangan teknologi di dunia bisnis dan perdagangan membuat persaingan
menjadi ketat dan tajam. Dalam usahanya untuk memenuhi kepuasan konsumen
yang makin tinggi, maka perusahaan harus dapat menentukan faktor kualitas yang
diminta oleh konsumen, selain faktor harga, design, dan faktor lainnya.Salah satu
metode yang dapat dilakukan perusahaan untuk selalu meningkatkan kualitas
produksi adalah dengan menggunakan metode Six Sigma. Six Sigma merupakan
pengendalian kualitas yang targetnya yaitu 3,4 DPMO atau 3,4 cacat per sejuta
kesempatan. Dengan adanya target six sigma yang 3,4 DPMO maka dapat dikatakan
realitas untuk dapat dicapai dari pengendalian kualitas yang berdasar pada zero
defect. Pengendalian kualitas yang dipakai dalam penelitian ini menggunakan
pendekatan six sigmadengan metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control), yang dilakukan di tiap proses produksi tetapi sebelum melaksanakan
pengendalian kualitas dengan metode sixsigmaperlu adanya rencana agar
pelaksanaan six sigma dapat sukses diterapkan.Pengendalian kualitas dibutuhkan PT.
Pardic Jaya Chemicals untuk tetap menjaga proses produksi menjadi aliran proses
yang kuat dan handal sehingga pencapaian level sigma sebesar 3,46 dan DPMO
sebesar 25514,4 dapat lebih ditingkatkan serta tidak ada lagi hasil produksi yang
cacat atau dengan kata lain tidak ada lagi kerugian bagi perusahaan karena produk
cacat.

Kata kunci:Teknologi, Six Sigma, DPMO,zero defect, DMAIC(Define, Measure,
Analyze, Improve, Control).

PENDAHULUAN
PT. Pardic Jaya Chemicals adalah salah de six sigma. Melalui

kemampuan proses

atasi cacat produk yang banyak adalah meto-
penekanan pada
(Process Capability),

berusaha menghasilkan resin sintetis yang
sesuai dengan standar demi memuaskan
pelanggan. Pada kenyataannya, masih terda-
pat produk yang defect/cacat. Hal ini tentu-
nya tidak sesuai dengan target peru-sahaan
yang menginginkan hasil produksi yang
sempurna demi menghadapi persaingan
dunia bisnis yang semakin ketat.

Salah satu metode yang dapat diguna-
kan untuk mengendalikan kualitas dan meng-
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industri dapat mengharapkan 3.4 kegagalan
per sejuta kesempatan (DPMO — Defects Per
Million Opportunities). Six sigma sendiri
merujuk kepada target kinerja operasi yang
diukur secara statistik dengan hanya 3,4
cacat (defect) untuk setiap juta aktivitas atau
peluang. Dengan kata lain, six sigma adalah
sebuah konteks yang didalamnya kita akan
dapat mengintegrasikan banyak “praktik
terbaik” serta konsep manajemen vyang



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

berharga tapi sering kali tidak berkaitan,
mencakup pemikiran sistem, perbaikan terus
menerus, knowledge Management, mass
customization, dan manajemen berbasis
aktivitas (activity-based management) (Pan-
de dkk, 2002:82). Tujuan penelitian ini adalah
untuk mengetahui faktor-faktor penyebab
defect yang terjadi pada produk resin ABC
dan mengetahui prioritas usulan perbaikan
yang dapat digunakan untuk mengurangi
jumlah defect pada resin ABC.

2. METODE PENELITIAN

Metode yang digunakan dalam peneli-
tian ini adalah six sigma. Aplikasi six sigma
berfokus pada cacat dan variasi, dimulai
dengan mengidentifikasi unsur-unsur Kkritis
terhadap kualitas (Critical to Quality - CTQ)
dari suatu proses. Six sigma menganalisa
kemampuan proses dan bertujuan mensta-
bilkannya dengan cara mengurangi atau
menghilangkan variasi—variasi. Langkah me-
ngurangi cacat dan variasi dilakukan secara
sistematis dengan mendefinisikan, meng-
ukur, menganalisa, memperbaiki, dan me-
ngendalikannya. Langkah penelitian yang
dilakukan adalah:

1. Survey pendahuluan yang dilakukan pada
PT Pardic Jaya Chemicals untuk menge-
tahui kondisi umum perusahaan;

2. Identifikasi masalah dengan membahas
masalah yang terkait atribut produk yang
tidak sesuai dengan spesifikasi;

3. Studi Literatur yang dilakukan dengan
cara mempelajari buku dan jurnal ilmiah
untuk mendapatkan referensi terkait
dengan topik yang dibahas pada pene-
litian ini;

4. Pengumpulan data yang dilakukan untuk
mendapatkan data mengenai jumlah pro-
duk defect serta tipe defect;

5. Analisa yang dilakukan melalui tahap
define, measure, analyze, dan improve
menggunakan data yang telah diperoleh
dari tahap pengumpulan data;

6. Pembahasan yang dilakukan untuk me-
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nguraikan lebih rinci terkait hasil yang
diperoleh dari tahap analisa;

7. Kesimpulan yang merupakan jawaban
atas permasalahan yang ada. Analisis
pada penelitian ini dilakukan dengan
menggunakan metode six sigma melalui
tahap sebagai berikut:

2.1. Define
Pada tahap ini PT. Pardic Jaya Chemicals
mendefinisikan masalah-masalah kualitas
produk resin ABC dengan cara menghitung
persentase produk cacat terhadap jumlah
produksi pada bulan Januari sampai Sep-
tember 2014. Pada tahap ini ditentukan
proporsi defect yang menjadi penyebab
paling signifikan terhadap adanya kerusakan
produk. Langkah-langkah vyang dilakukan
pada tahap define ini adalah sebagai berikut:
a. Mendefinisikan kriteria pemilihan proyek
yang ada di perusahaan PT. Pardic Jaya
Chemicals.
Pada tahap ini PT. Pardic Jaya Chemicals
mendefinisikan masalah-masalah kualitas
produk resin ABC, proses produksi dengan
cara menghitung persentase produk cacat
terhadap jumlah produksi pada bulan
Januari sampai September 2014.

Jumlsh produk c3cat

Prozentase produk cacat = % 1009

jumlzh produk
b. Mendefinisikan peran orang-orang yang
terlibat dalam memproduksi resin ABC di

PT. Pardic Jaya Chemicals.
Jabatan yang berkaitan dengan masalah

produksi adalah pada jabatan bagian
produksi. Permasalahan yang timbul
seperti kurangnya pengawasan dalam

memproduksi resin ABC, hal ini disebab-
kan karena mereka masih memiliki sedikit
pengetahuan atau wawasan yang lebih
luas mengenai pengendalian kualitas,
maka salah satu cara untuk menangani-
nya yaitu semua individu yang terlibat
pada bagian produksi diberikan sebuah
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training dan penyuluhan mengenai pe-
ngendalian kualitas.

c. Mendefinisikan proses kunci beserta
pelanggan dari produk resin ABC dengan
metode Six Sigma
Dengan membandingkan standarisasi
yang telah ditetapkan perusahaan yaitu
tidak lebih 1% dari jumlah produk pada
proses produksi dengan hasil perhitungan
persentase produk cacat resin ABC
terhadap jumlah produk resin pada bulan
Januari sampai September 2014.

2.2. Measure
Langkah-langkah yang dilakukan pada

tahapmeasure ini adalah sebagai berikut:

a. Menetapkan karateristik kualitas (CTQ)
kunci
Langkah ini menetapkan karateristik
kunci apa saja yang dapat menyebabkan
suatu produk tidak memenuhi harapan
pelanggan.

b. Melakukan pengukuran baseline kinerja
Pada langkah ini dilakukan pengukuran

tingkat kinerja perusahaan sebelum proyek

six sigma berlangsung dapat dilihat. Langkah-

langkah untuk melakukan pengukuran

baseline kinerja adalah sebagai berikut:

a. Menetapkan periode waktu yang akan
diuji

b. Menuliskan jumlah produk yang akan
diperiksa selama periode no.1 pada ko-
lom tabel (B)

c. Menuliskan jumlah produk cacat pada
kolom tabel (C)

d. Menuliskan jumlah CTQ potensial pe-
nyebab kecacatan produk pada tabel (D)

e. Menghitung dan menuliskan DPMO
pada kolom tabel D dengan meng-
gunakan

rumus:DPMO = —— % 1.000.000
BExD

f.  Mengkonversi DPMO menjadi nilai sig-
ma, dengan menggunakan tabel Konver-
si Hasil Bebas Cacat ke Nilai Sigma dan
DPMO
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2.3. Analyze
Langkah-langkah yang dilakukan pada
tahap analyze adalah sebagai berikut:

a. Melakukan analisis kapabilitas proses
Pada langkah ini dilakukan perhitungan
CTQ potensial untuk mengetahui CTQ po-
tensial tertinggi yang menyebabkan
terjadinya produk cacat. Langkah yang
ditempuh untuk menghitung CTQ poten-
sial tertinggi yaitu:

1. Menghitung frekuensi dari setiap CTQ
yang kemudian hasilnya dituliskan ke
dalam tabel

2. Menggambarkan hasil perhitungan ke
dalam Diagram Pareto

b. Mengidentifikasi sumber-sumber penye-
bab produk cacat
Pada langkah ini diidentifikasi sumber-
sumber penyebab terjadinya produk
cacat. Oleh karena itu digunakan diagram
sebab akibat atau diagram Ishikawa (Fish
Bone) yang sering disebut diagram tulang
ikan. Dalam penelitian ini penyebab
kerusakan produk hanya ditinjau dari:

1. Man/manusia yang terlibat langsung
dalam proses produksi

2. Material/bahan baku yang digunakan
dalam proses produksi

3. Machine/mesin dan peralatan yang
digunakan dalam proses produksi

4. Method/metode yang digunakan
dalam proses produksi
5. Media/lingkungan yang  terlibat

langsung atau yang tidak langsung
dalam proses produksi

2.4. Improve

Menetapkan rencana tindakan (action-
plan) untuk melaksanakan peningkatan kua-
litas six sigma. Rencana mendeskripsikan
tentang alokasi sumber daya serta prioritas
dan alternatif yang dilakukan dalam imple-
mentasi dari rencana itu. Perancangan pada
tahap improve dilakukan dengan cara melalui
tahap-tahap merancang metode 5W-1H



Jurnal Teknik Vol. 1. No. 2 Desember 2012

(What-tujuan,Why-alasan kegunaan, Where-
lokasi, When-kapan, Who-orang, dan How-
metode).

a. Improve pada faktorMan: ditentukan apa-
kah tujuan improve pada faktor Man,
alasan kegunaannya, lokasi, sekuens,
dan bagaimana caranya.

b. Improve pada faktor Machine: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Ma-
chine, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

¢. Improve pada faktor Material: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Ma-
terial, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

d. Improve pada faktor Method: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor Me-
thod, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

e. Improve pada faktor Media: ditentukan
apakah tujuan improve pada faktor
Media, alasan kegunaannya, lokasi, se-
kuens, dan bagaimana caranya.

2.5. Control

Perancangan pada tahapcontrol dilaku-
kan dengan merancang hasil-hasil pening-
katan kualitas yang akan kemudian akan
mengintegrasikan hasil six sigma ke cara-cara
praktek bisnissehingga tercapai pengendalian
kualitas perusahaan.

3. ANALISA & PEMBAHASAN
3.1. Tahap Define

Fase ini terkait dengan identifikasi pro-
ses atau produk yang membutuhkan per-
baikan. Tujuan yang akan dicapai adalah me-
ngurangi jumlah defect pada hasil produksi.
Defect yang menjadi fokus perbaikan adalah
produk yang mempunyai prosentase defect
paling besar atau paling dominan. Yang per-
tama dilakukan adalah mencari produk-pro-
duk yang menyebabkan kerugian terbesar
karena terjadi defect.
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No ProductType Quantities (kg)
1 Acrydic 167000
2 Polylite 310000
3 Beckosol 98560
4 Burnock 325000
5 Dicdry 285000
6 Precom 20000
7 Styresol 15000

Total 1220560

Dari tabel diatas terlihat produk Burnock
adalah produk yang kuantiti produksinya
paling besar.

Production Quantity in January

350000

300000
B 250000
E 200000

£ 150000
& 100000 “
50000
| B8 =

Product Type

Dari tipe produk burnock ada beberapa
macam resin yang diproduksi dan beberapa
diantaranya terjadi defect. Hal ini terlihat
pada grafikdibawah ini:

Data Resin Burnock Produksi Januari

30000
25000
20000
15000
10000

5000

Jumlah Lot
yang
diproduksi
Resin A 4 1 4000
Resin B

Jumlah Lot Yield per lot

gagal ke) Harga per kg COPQ

usD3,32
15000 usD2,14 usbo

Resin ABC 5 1 8000 usD3,07

Dari tabel diatas dapat diketahui bahwa
produk tipe burnock yang menyebabkan ke-
rugian terbesar adalah kegagalan produksi
pada jenis resin ABC yang mempunyai tingkat
COPQ terbesar yaitu USD 24.560 selama
produksi bulan Januari saja. Bisa dibayangkan
bila kegagalan tersebut tidak segera ditindak-
lanjuti maka kerugian perusahaan akan se-

makin bertambah besar yang dikarenakan
produk cacat. Berdasarkan data diatas maka

USD 13.280
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diambil data dari total jumlah produksi yang
diperiksa, banyaknya hasil produksi yang ti-
dak memenuhi standar, dan persentase pro-
duk yang tidak memenuhi standar produksi
resin ABC selama periode Januari sampai
September 2014 dan datanya adalah sebagai
berikut:

% Tingkat
Bulan Jumlah itelf: re_sin Jumlah ilem.yang tidak pmt‘ijudl:l}('ang
ABC yang diperiksa memenuhi standar E
memenuhi
standar
Januari 1 2.2%
Februan 3 1 2.8%
Maret 36 2 5.6%
April 4 2 3.7%
Mei 45 1 2.2%
Jum 54 1 1.9%
[ruli 36 1 2.8%
Agustus 2 3.7%
September 36 1 2.8%
Rata-rata 440 13 3.1%
Data produksi Resin ABC periode Januari ~ September 2014
60 6,0%
50 5,0%
40 4,0%
30 3,0%
20 2,0%
10 1,0%
0 0,0%
& 3 & & & $ & & ]
& « 79@° & o & E h y & ‘,&\E@@
s Banyak produk resin ABC yang diperiksa
% Tingkat produk yang tidak memenuhi standar

Terlihat bahwa terjadi defect pada resin
ABC rata-rata sebanyak 1,3% tiap bulan. Hal
ini pasti sangat tidak diinginkan oleh
perusahaan karena menjadi kerugian yang
sangat besar bagi perusahaan apalagi dilihat
dari nilai uang yang dikeluarkan perusahaan.
Sedangkan flow proses dapat dilihat dari
diagram SIPOC berikut:

‘ Suppliers ‘ — ‘ Input | ,,,,,, . ‘ Process ‘ rrrrrr > | Output | J— ‘ Customers

Material
A

Material
B

Heating
Process

Gudang bahan Resin |

Yo — e * | 1ol ding | " = | aBC -= | Produksi 2
Material Process
C
Material
D Cooling
3.2. Tahap Measure

Measuremerupakan tahap pengevalua-
sian sistem pengukuran dan menaksir ke-
mampuan baseline kinerja (output) dari
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perusahaan PT. Pardic Jaya Chemicals. Tahap
measure ini terdiri dari dua langkah yaitu:
1. Menetapkan karakteristik kualitas kunci

(CTQ)

Karakteristik-karakteristik kunci yang
dapat menyebabkan hasil produksi resin ABC
tidak dapat memenuhi harapan pelanggan
adalah sebagai berikut:

a. OH-Valuetinggi
b. Colortinggi
c.  Water Content tinggi

Banyak
Banyak item . : CTIQ Deskripsi
Bulan resin ABC yang Jum;aBl?l:;:;;esm potensial CTQ
diperiksa penyebab potensial
kecacatan
Januari 45 1 1
Februoari 36 1 1
Maret 36 2 2
April 54 2 1
Mei 45 1 1
H ai
Tuni 54 1 1 OH-Value
tinggi
HTal
Tuli 36 1 1 O Valuz
tinggi
OH-Value
tinggi,
Agustus 54 2 2 Water
September 36 1 1

Dari tabel diatas dapat diketahui bahwa
ada tiga karakteristik kualitas kunci (CTQ)
dalam proses produksi resin ABC selama
periode Januari sampai dengan September,
banyak CTQ potensial yang terjadi didomi-
nasi oleh kecacatan karena OH-Value tinggi.
Hal ini dapat terlihat pada bulan Januari ada
satu cacat karena OH-Value tinggi, bulan
Februari ada satu kecacatan potensial OH-
Value tinggi, bulan Maret ada dua kecacatan
potensial OH-Value tinggi dan Color tinggi,
bulan April ada satu kecacatan potensial OH-
Value tinggi, bulan Mei ada satu kecacatan
potensial OH-Value tinggi, bulan Juni ada
satu kecacatan potensial OH-Valuetinggi,
bulan Juli ada satu kecacatan potensial OH-
Valuetinggi, bulan Agustus ada dua kecacat-
an potensial OH-Value tinggi dan Water con-
tent tinggi, sedangkan bulan September ada
satu kecacatan potensial OH-Value tinggi.
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2. Melakukan pengukuran kinerja output

(produk resin ABC)

Pengukuran kinerjaoutput dilakukan
dengan cara menghitung data hasil pemeri-
ksaan hasil proses pembuatan resin ABC
serta menghitung DPMO dan nilai sigma PT.
Pardic Jaya Chemicals, seperti tabel berikut:

Banyak item | Banyak item | Bauyak €TQ | Proporsi | DPMO (F)
Bulan (4) | TesinABC | resin ABC Potensial | (B sopx1je | Sigma
G2 yang yang cacat penyebab | [ x100% | " Level (G)
diperiksa (B) © kecacatan (D)
Januari 45 1 1 351
Februari 36 1 1 341
Maret 36 2 2 341
April 54 2 1 329
S T
Juni 34 1 1 3,59
Tuli 36 1 1 341
Agustus 54 2 2 3,50
September 36 i 1 341
Total 396 12 Rata-rata 3.1% 255144 346

Tabel Konversi Sigma

Process Sigma Level Conversion Table | [ Process Sigma Level Conversion Table |
Yield % DPMO Sigma Level Yield % DPMO Sigma Level
6.68000, 933,200 0.000
8.45500, 915,450 0.125 94.79000 52,100 3.125
10.56000 894,400 0.250 95.99000 40.100 3.250
13.03000 869,700 0.375) 96.96000! 30,400 3.375
15.87000 841,300 0.500 97.73000, 22,700 3.500
19.08000 809,200 0.625 98.32000 16,800 3.625
22.66000, 773,400 0.750 98.78000! 12,200 3.750!
2659500, 734,050 0875 99.12000! 8.800 3.875
30.85000 691,500 1.000 99.38000 6,200 4.000
35.43500, 645,650 1.125 99 56500 4,350 4.125
40.13000| 598,700 1.250 99.70000 3.000 4.250
45.02500, 549.750 1.375 99.79500 2,050 4.375
50.00000 500,000 1.500) 99.87000! 1,300 4.500]
54.97500 450,250 1.625| 99.91000| 900 4625
59.87000| 401,300 1.750 99.94000 600 4.750
64.56500 354,350 1.875 99.96000 400 4.875
69.15000 308,500 2.000 99.97700 230 5.000
73.40500 265,950 2125 99.98200! 180 5125
| 77.34000 226,600 2250| [ 99.98700) 130 5250
80.92000 190,800 2375 99.99200 80 5.375
84.13000 158,700 2.500] 99.99700. 30 5.500
86.97000 130,300 2625 9999767 23 5625
89.44000, 105,600 2.750 9999833 17 5750
91 54500| 84,550 2.875 99.99900 10 5.875
93.32000] 66,800 3.000 99.99966 3 6.000

Berdasarkan dari hasil perhitungan di-
atas, maka dapat dinyatakan bahwa PT.
Pardic Jaya Chemicals memiliki tingkat sigma
sebesar 3,46 dengan DPMO rata-rata sebesar
25514,4 per sejuta produk resin ABC. Peru-
sahaan dapat melakukan pengukuran output
tentang jenis kecacatan yang ditentukan se-
hingga dapat diketahui kapabilitas sigma dan
DPMO perusahaan saat ini, kemudian peru-
sahaan harus melakukan perbaikan-perbaik-
an untuk mengurangi jumlah kecacatan pro-
duk dengan metode six sigma sehingga da-
pat mengurangi jumlah defect/cacat yang
sering terjadi.

3.3. TahapAnalyze
Tahap analyze dilakukan untuk meng-
identifikasi masalah dan menemukan sumber

penyebab masalah kualitas. Tahap ini terdiri
atas dua langkah yaitu:
1. Analisa stabilitas dan kapabilitas (kemam-
puan) proses
Dalam melakukan analisis kapabilitas
proses terdapat dua langkah berikut, yaitu:
a) Menghitung frekuensi dari setiap CTQ
yang kemudian hasilnya dituliskan ke
dalam tabel, sebagai berikut:

Frekuensi Frekuensi | Persentase | Persentase
No | Jenis Kecacatan Kecacatan Kumulatif | dari total | Kumulatif
Kecacatan | cacat (%) (%)

1 | OH Value Tinggi 10 10 83,33 83.33

2 | Water Content 1 1 8,33 01,67
Tinggi

3 | Color Tinggi 1 12 8.33 100,00
Total 12 100,00

b) Menggunakan hasil perhitungan ke dalam
diagram Pareto

e ~
Jenis CTQ
12 100
90
c 10 80
£
g 0 g
= 50 E
5 S
R 0%
e 30
=, 20
- [ )
0 0
OH Value Tinggi Water Content Tinggi Color Tinggi
B Frekuensi Kecacatan w— Persentase Kumulatif (%)
. J

c) Data dan controlchart proses

Data OH-Value Resin ABC

12 | —— [ el jallg

0 10 20 30 40 50

—8— OH-Value L - UsL ——1LsL LCL UcClL

Data Color Resin ABC

0 10 20 30 40 50

—e—Color ——CL ——USL ——15L LCL ucL
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Data Water Content Resin ABC
0,035
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R SV WY

0,010

0,005

d) Menghitung Kapabilitas Proses (Cp) & Cpk
menggunakan software Minitab

Process Capability of OH-Value
Process e \ 1
[t 108 | 1
. =
ust 18 | | -
aan 113,165 | o 12
5 o 1
131939 ! cu 057
336216 ! ok 097
| copk 120
I Overall Capabi,
| Pp 119
PR 14
PPU 056
Pk 0.3%
T T T
114 117 120
Coserved Perfomance E. Gveral Parformance
PPM <ISL O PPM <LSL  16536.94
PPM > USL 0,00 PPM > USL 75217.03
PPM Toul  0.00 PPM Toml  91755.97
Process Capability of WC
LsL st
Process Da | | within
15 0 | = — overal
Terget —
ver 003 | Potential (Within) Capabilty
Semple Mezn  0,0232609 | G L85
SampleN 46 | CPL 286
StDev{Wihin)  0,00541765 cru 083
StDev(Overal) 000712446 | Cok 083
| copk 185
| Ovesall Capability
| P L4
PR 218
[ - PPU 063
| Ppk 063
| Cpm
| N
L. =~
-0,0000 0,0075 0,0150 0,0225 0,0300 0,0375
bsarved Performance | [ Exp. Within Performance | [ Bxp. Overal Performance
pPM<ist 000 || PeM<ist 575 || peMcrst  saras
PPM > USL 000 || PPM > USL 10676433 [| PPM > USL 17209604
PPM Torsl 000 || PPMToml 10677312 || PPM Toml  1masanas
Process Capability of Color
LsL usL
Process De | | —— within
=] o | | — = Gveral
Targst —
Lo 0 | | Potential (Within) Capabilty
Sample Mesn 567331 | || | G 22
Campen a6 | | crL 28
StDev(Within) 2. CPU 233
StDev(Ovesal) 4, | | Cpk 218
& | | copk 2.2
| | vl Copabiy,
- Pe 160
! N ! PP L
| | PPU LB
| ¥y | Ppk 155
1 ; N 1 Cm_ *°
| . N
-
t T T T T T
0 5 10 15 20 25
Obsexved Performance | [ Esp. Within Performance || Exp. Ovesall Performance
PPM < LSL 000 || PPM<LSL 53084 PPM < ISL 1002212
pemsust 273s13 || pem s usL 23mer PPM > USL 652655
PPM Tol 2173513 || PPM Toml 76845 PPM Total  16545,06

Berdasarkan tabel dan gambar diatas,
dapat diketahui rincian tidak terpenuhinya
jenis CTQ yang pada akhirnya mengakibatkan
terjadinya produk cacat di PT. Pardic Jaya
Chemicals. Dari diagram pareto dapat
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langsung dilihat bahwa jenis dan jumlah
kecacatan terbesar pada resin ABC vyaitu
diakibatkan oleh hasil OH-Value yang tinggi
sebesar 10 kecacatan sedangkan tabel 4.4
dapat diketahui jumlah persentase dari
kecacatan sebesar 83,33% dari total keca-
catan. Jenis kecacatan kedua adalah color
tinggi sebanyak 1 kecacatan dengan persen-
tase sebesar 8,33% dan jenis kecacatan
ketiga adalah watercontent tinggi sebanyak 1
kecacatan dengan persentase sebesar 8,33%.
Pada kenyataannya di PT. Pardic Jaya
Chemicals untuk proses pembuatan resin X
yang menggunakan resin ABC sebagai bahan
baku ada beberapa yang juga harus meng-
alami kegagalan karena penanganan yang
kurang tepat. Maka dari itu dibutuhkan cara
untuk menanggulangi jenis-jenis kecacatan
yang terjadi pada resin ABC agar tidak ber-
lanjut pada terjadinya kecacatan lain saat
proses pembuatan resin X.

Sedangkan pada perhitungan menggu-
nakan minitab dapat diketahui nilai Cp&Cpk
dengan menggunakan software Minitab bah-
wa untuk OH-Value mempunyai Cp dan Cpk
sebesar 1,20 dan 0,97. Untuk watercontent
sebesar 1,85 dan 0,83 sedangkan untuk color
adalah sebesar 2,26 dan 2,18. Hal ini
menandakan bahwa OH-Value adalah proses
yang paling tidak capablekarena Cp< 1,33.
2. Mengidentifikasi sumber-sumber dan
akar masalah penyebab kualitas

Faktor Penyebab Kecacatan
No | Jenis K Total
Man | Material | Method | Machine | Media
2 0 8 0 0 10
1| OH-Value Tinggi
16.67% | 0% | 66.67° 0% 0% | §3.33%
0 1 0 0 0 1
2 Color Tinggi
0% 8.33% 0% 0% 0% | 833%
3 Water Content 0 0 t 0 0 !
Tinggi 0% 0% 233% 0% 0% | 833%
2 1 9 0 0 12
Total
16.67% | 833% | 75.00% | 000% | 0,00% | 100%

Setelah melakukan penghitungan pada
tabel diatas maka selanjutnya hasil dari per-
hitungan diatas tersebut dituangkan pada
diagram sebab akibat (Fish Bone) seperti
gambar berikut:
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Method (66,67%)

aru
Man (16,67%)

[Machine (0%) | [material (096)]

Gambar fishboneOH-Value tinggi
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R

‘ Machine (0%) ‘

Material (8,33%)

Bahan
baku
rusak

Kualitas
rendah

r‘Culor Tinggi

[Method (0%)| Man (0%)

Gambar fishboneColor tinggi

Media (0%) Material (0%)
/ Water Content Tinggi
Proses
vaccum
Pressure
kurang

[ Machine (0%)| [ Method (8.33%)| [ Man (0%) |

Gambar fishboneWater Content tinggi

Dari tabel dan diagram sebab akibat
diatas, dapat diketahui bahwa faktor penye-
bab kecacatan tertinggi ada pada unsur
Method, yaitu sebesar 75%. Methoddapat
menjadi penyebab kecacatan hasil pem-
buatan resin ABC dikarenakan beberapa
faktor, yaitu:

1. Tidak/belum adanya parameter untuk
kontrol OH-Value saat proses pembuat-
an resin ABC sehingga menyulitkan ope-
rator untuk menentukan endpoint yang
tepat sebelum cooling karena produksi
tidak mempunyai alat untuk cek OH-
value.

2. Endpoint viskositas kurang juga meru-
pakan salah satu penyebab OH-Value
menjadi tinggi karena penentuan end-
point viskositas menggunakan viskome-
ter gardner yang pengecekannya adalah
secara visual sehingga persepsi masing-
masing operator pasti berbeda.

Faktor kedua penyebab kecacatan ada-
lah Man, yaitu sebesar 16,67%. Manusia
dapat menjadi penyebab kecacatan pem-
buatan resin ABC dikarenakan beberapa
faktor, antar lain:

1. Karyawan bekerja kurang konsentrasi, hal
ini sering menyebabkan ketelitian peke-
rjaan karyawan menjadi berkurang.

2. Karyawan belum memiliki skill/kemam-
puan yang cukup karena karyawan ter-
sebut merupakan karyawan baru yang
masih perlu bimbingan dan belajar.

Faktor ketiga penyebab kecacatan ada-
lah Material, yaitu sebesar 8,33%. Penyebab-
nya adalah kurangnya kontrol terhadap
penanganan bahan baku yang akan dipakai
untuk produksi. Karena ada beberapa jenis
bahan baku yang perlu penanganan khusus
sebelum dipastikan bahan baku itu layak pa-
kai. Dari tiga faktor itulah penyebab dominan
terjadinya kecacatan pada proses pembuat-
an resin ABC.

3.4. Tahap Improve

Pada tahapan ini yang dilakukan adalah
menetapkan rencana-rencana tindakan un-
tuk melaksanakan peningkatan kualitas
menggunakan metode Six Sigma, berdasar-
kan 5W-1H (WHAT-tujuan utama, WHY-
alasan, WHERE-lokasi, WHEN-waktu, WHO-
orang, HOW-metode). Rencana tindakan/
usulan-usulan pada faktor man, material,
method untuk masing-masing jenis keca-
catan dapat dilihat pada beberapa tabel
berikut:
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prinsip 5W-1H
Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menetapkan prosedur kerja bagi karyawan
utama (Apa) bagian produksi
Alasan Why Agar proses produksi sesuai dengan prosedur
Kegunaan (Mengapa) kerja yang telah ditetapkan sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di ruang produksi dan ruang untuk
pelatihan karyawan
Sekuens When Pada saat stop proses produksi (dayshift)
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada kepala
(Siapa) bagian produksi
Metode How 1. Melakukan percobaan penentuan endpoint
(Bagaimana) menggunakan viskometer Cone & Plate
2. Standarisasi hasil percobaan
3. Memberikan pelatihan kepada karyawan
agar dapat menghasilkan produk yang baik

Tabel perbaikan masalah Water Content

tinggi prinsip 5W-1H

Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menetapkan prosedur kerja bagi karyawan
utama (Apa) bagian produksi
Alasan Why Agar proses produksi sesuai dengan prosedur
Kegunaan (Mengapa) kerja yang telah ditetapkan sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di ruang produksi dan ruang untuk
pelatihan karyawan
Sekuens When Pada saat proses produksi
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada kepala
(Siapa) bagian produksi
Metode How 1. Menambah waktu holding vaccum dengan
(Bagaimana) asumsi dapat mengambil kadar air yang
tertinggal saat akhir reaksi
2. Standarisasi petunjuk kerja
3. Memberikan pelatihan kepada karyawan
agar dapat menghasilkan produk yang baik

Tabel perbaikan masalah Color tinggi prinsip SW-1H

Jenis 5W-1H Deskripsi Rencana Perbaikan
Tujuan What Menentukan bahan baku untuk resin ABC
utama (Apa) secara tepat dan berkualitas
Alasan Why Agar bahan baku sesuai dengan standar yang
Kegunaan (Mengapa) telah  ditetapkan  perusahaan  sehingga
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi
Lokasi Where Dilaksanakan di PT. Pardic Jaya Chemicals,
(Dimana) tepatnya di bagian penerimaan barang
Sekuens When Pada saat bahan baku dikirim oleh supplier
(Urutan) (Kapan)
Orang Who Tanggung jawab diserahkan kepada bagian
(Siapa) quality control (penerimaan RM)
Metode How Mengadakan penjelasan tentang pentingnya
(Bagaimana) pemeriksaan bahan baku terlebih dahulu agar
memudahkan kontrol bahan baku yang akan
dipakai proses saat produksi, menetapkan
standar kualitas bahan baku

3.5. TahapControl

Rencana tindakan perbaikan yang
dilakukan di PT. Pardic Jaya Chemicals akan
dilaksanakan dalam jangka waktu satu tahun
sehingga dapat mencapai target yang diingin-
kan perusahaan. Target yang ingin dicapai
perusahaan yaitu mengurangi produk off-
grade/outspec tidak lebih dari 1% dari jum-
lah produksi yang dihasilkan. Setelah melak-
sanakan rencana tindakan, perlu adanya
perencanaan yang berupa alat kontrol untuk
mengetahui apakah ada peningkatan kualitas
pembuatan resin ABC. Tabel untuk mengon-
trol perencanaan yang telah dilakukan dapat
dilihat pada tabel berikut ini:

Jenis Faktor Rencana Tindakan Alst Kontrol
Kecacatan | Penyebab

L. Penjelasan mengenal cara | 1. Setelah diakukan penjelasan tentang
kontrol proses yang benar cara kerja perlu dilskukan pengawasan
2. Penjelasan mengenai teknik don evaluasi pada karyawan secara

kentrol vaccum proses berkala
2. Kontrol mengenai cara ketja karyawan
dilakukan oleh Kepala seksi setiap bulan

cnn:e,::L“i Method sekali

w

. Pemeriksaan ini dilakukan dengan
menghitung persentase tingkat
kecacatan selama beberapa periode dan

menghitung nilai sigma  perusahaan

hingga mencapai tingkat sigma tertinggi
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Tabel Rencana Tindakan dan Alat Kontrol untuk mengatasi
OH-Value Tinggi

Jenis Faktor Rencana Tindakan

Kecacatan | Penyebab

Alat Kontrol

i

1. Pelatihan . Setelah dilakukan keterampilan

keterampilan kerja keahlian, maka diperlukan
karyawan dalam pengontrolan apakah terdapat

mengontrol proses peningkatan kualitas

~

pembuatan resin ABC Pengontrolan dilakukan pada

2. Peningkatan saat proses berlangsung

w

kedisiplinan karyawan . Pemeriksaan ini dilakukan

Man 3. Pelatihan akan dengan menghitung persentase
kesadaran pentingnya tingkat kecacatan selama
kualitas produk beberapa periode dan
menghitung nilai sigma PT.
Pardic Jaya Chemicals hingga
mencapai tingkat sigma
tertinggi. Pemeriksaan ini
oH- dilakukan tiap bulan
ValueTinggi

.

. Setelah dilakukan penjelasan

Method | Penjelasan tentang

petuniuk kerja dan tentang cara kerja perlu

dilakukan pengawasan dan
pengoperasian alat

N evaluasi pada karyawan secara
viskometer Cone&Plate uasip ryaw

berkala

~

Kontrol mengenai cara kerja
karyawan dilakukan oleh Kepala
seksi setiap bulan sekali

3. Pemeriksaan ini dilakukan
dengan menghitung persentase
tingkat kecacatan selama
beberapa periode dan
menghitung nilai sigma

perusahaan hingga mencapai

tingkat sigma tertinggi

Tabel rencana Tindakan dan Alat Kontrol untuk mengatasi

Water Content Tinggi
Jenis Faktor Rencana Tindakan Alat Kontrol
Kecacatan | Penyebab
1. Pemeriksaan yang 1. Pengawasan dan
lebih efektif terhadap pengevaluasian kualitas
bahan baku sebelum bahan baku dari supplier
proses produksi pada saat barang tiba
2. Penggunaan bahan 2. Pemeriksaan ini
baku yang baik (tidak dilakukan dengan
ColorTinggi | Material

melebihi shelflife / menghitung persentase

kadaluwarsa) tingkat cacat beberapa
periode dan menghitung
nilai sigma perusahaan

hingga mencapai tingkat

sigma tertinggi

Rencana hasil tindakan diatas perlu
dilakukan untuk peningkatan kualitas pem-
buatan resin ABC. Hal-hal yang perlu
diperhatikan oleh PT. Pardic Jaya Chemicals
dalam mengontrol semua rencana tindakan
yang telah dilaksanakan adalah sebagai
berikut:
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1. Secara berkala (setiap 1 atau 2 bulan
sekali) menghitung data hasil pem-
buatan resin ABC yang cacat kemudian
menghitung persentase tingkat kecaca-
tannya.

2. Mencari potensial penyebab timbulnya
kecacatan pembuatan resin ABC.

3.  Menghitung DPMO dan nilai sigma un-
tuk melihat peningkatan nilai sigma, dan
seterusnya dilakukan perhitungan untuk
dapat mencapai level 6 sigma dengan
melebihi pencapaian sigma level sebesar
3,46 dan DPMO sebesar 25514,4. Sete-
lah peningkatan kualitas six sigma ber-
hasil, maka hasil-hasil yang telah
tercapai dari tindakan peningkatan kua-
litas harus distandarisasi dan didoku-
mentasikan.

4. KESIMPULAN & SARAN

4.1 Kesimpulan
Dari hasil analisis penelitian yang telah

dilakukan dapat disimpulkan bahwa peru-

sahaan PT. Pardic Jaya Chemicals sampai
sekarang masih belum menerapkan six sigma
secara keseluruhan karena memang metode
six sigma belum dipakai di PT. Pardic Jaya

Chemicals. Namun metode six sigma dapat

dipakai sebagai metode pembanding untuk

improvement yang lebih baik. Untuk pene-

rapan konsep secara sederhana dapat di-

katakan bahwa perusahaan belum mampu

mencapai target yang telah ditetapkan yaitu
tidak lebih 1% produk cacat dari jumlah
produksi perbulan. Hal ini terjadi karena
perusahaan belum melakukan program per-
encanaan six sigma secara keseluruhan.

Kesimpulannya adalah sebagai berikut:

1. Berdasarkan data produksi yang diper-
oleh dari PT. Pardic Jaya Chemicals dike-
tahui jumlah produksi resin ABC dari bu-
lan Januari sampai September 2014 ada-
lah sebanyak 396 item yang diperiksa
dengan jumlah item cacat terjadi 12
item. Berdasarkan perhitungan, PT. Par-
dic Jaya Chemicals memiliki tingkat
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sigma 3,46 dengan kemungkinan
25514,4 untuk sejuta produksi (DPMO).
Kapabilitas proses yang dicapai untuk
masing-masing item yang masih ter-
dapat kecacatan didalamnya adalah
sebagai berikut Cp&CpkOH-Value 1,20 &
0,97. Cp&Cpkwatecontent 1,85 & 0,83.
Sedangkan Cp&Cpkcolor 2,26 & 2,18.
Hal ini tentunya menjadi sebuah
kerugian yang sangat besar apabila tidak
ditangani sebab semakin banyak produk
yang gagal dalam proses produksi
tentunya mengakibatkan pembengka-
kan biaya produksi. Jadi secara prinsip,
six sigma dapat diterapkan untuk me-
rencanakan pengendalian kualitas.

2. lJenis-jenis kerusakan yang sering terjadi
pada produksi resin ABC yaitu disebab-
kan karena OH-Valuetinggi sebanyak 10
kali, watercontent tinggi sebanyak 1 kali,
serta jenis cacat berupa color tinggi
sebanyak 1 kali. Atau dengan kata lain
CTQ (CriticaltoQuality) yang terjadi
adalah 83,33% adalah OH-Value tinggi,
8,33% watercontent tinggi, dan 8,33%
adalah color tinggi. Faktor penyebab
16,67% pada faktor man& 66,67% pada
faktor methoduntuk OH-Value. Faktor
penyebab pada faktor method8,33%
untukwatercontent, dan faktor penye-
bab pada faktor material 8,33% untuk
color.

3. Six sigma merupakan metode dan kon-
sep yang tepat untuk dipadukan dengan
sistem Total Quality Control vyang
selama ini sudah diterapkan di PT. Par-
dic Jaya Chemicals karena secara detail
bisa diaplikasikan untuk mencari penye-
bab defect/cacat yang terjadi hingga
menghitung tingkat kemungkinan keca-
catan setiap sejuta peluang serta mela-
kukan improvisasi terhadap permasalah-
an defect yang sering terjadi.

Pada tahap akhir yaitu control, dilakukan
rencana tindakan dan alat kontrolnya pada
masing-masing kecacatan. Rencana tindakan-
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nya adalah berupa pelatihan ketrampilan
karyawan dalam proses produksi resin ABC,
peningkatan kedisiplinan karyawan, pelati-
han karyawan untuk penggunaan alat baru.
Sedangkan alat kontrol diperlukan untuk
dapat mengetahui bahwa terjadi pening-
katan kualitas atau tidak.

4.2 Saran
Saran yang dapat diberikan kepada PT.

Pardic Jaya Chemicals adalah perusahaan

perlu menerapkan rencana pengendalian

kualitas sebelum melakukan produksi yaitu
dengan cara:

1. Perusahaan harus dapat memberikan
pengarahan kepada karyawannya ten-
tang pentingnya kualitas produk resin
ABC dan meningkatkan disiplin kerja
karyawannya.

2. Pimpinan Produksi harus sering mela-
kukan kontrol terhadap semua hal yang
menyangkut proses produksi khususnya
pada tahapan analisa.

3. PT. Pardic Jaya Chemicals hendaklah le-
bih memperketat standar kualitas bahan
baku yang nantinya akan dijadikan pa-
tokan untuk proses produksi.

4. Perusahaan harus dapat memberikan
pelatihan kepada karyawan agar dapat
menghasilkan produk yang berkualitas.

5. Pimpinan harus dapat membuat pening-
katan pada kinerja para karyawan de-
ngan cara menciptakan lingkungan kerja
yang kondusif.
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ABSTRAK

PT. KMK Global Sports merupakan salah satu perusahaan sepatu di Tangerang.
Salah satu pelayanan perusahaan ini adalah masalah parkir kendaraan untuk
karyawan dan tamu. Pelaksanaan sistem parkir pada PT. KMK Global Sports kurang
maksimal karena belum adanya sistem terkomputerisasi untuk meningkatkan
pelayanan yang baik. Metode perancangan yang digunakan adalah metode yang
berorientasi objek melalui tahap pembuatan UML dan pembuatan database. Tujuan
diadakan penelitian ini adalah untuk merancang sebuah sistem informasi parkir.
Program yang digunakan dalam perancangan sistem ini menggunakan Power Builder
sebagai bahasa pemrograman dan SQL server sebagai databasenya. Hasil penelitian
menunjukan bahwa analisa dan perancangan sistem informasi parkir dapat
memberikan informasi yang lebih cepat, tepat dan akurat. Dengan diperkenalkannya
sistem ini maka diharapkan akan mempermudah dalam pelaksanaan sistem kerja
yang sudah ada.

Kata Kunci: Parkir, Analisa, Perancangan, Sistem Informasi.

PENDAHULUAN

terganggu akan kehilangan kendaraannya.

1.1 Latar Belakang Masalsah

Dewasa ini perusahaan-perusahaan baik
besar maupun kecil telah berbondong-
bondong menggunakan bantuan ilmu
pengetahuan  dan  tekhnologi  dalam
mendukung proses operasional perusahaan.
Parkir ~ merupakan suatu  pendukung
perkembangan sebuah institusi dimana
sistem ini mempunyai peranan penting
dalam menunjang kemajuan. Sistem parkir
yang tertata rapi dengan mengedepankan
keamanan dan kenyamanan akan membuat
karyawan tidak perlu merasa khawatir
terhadap keamanan kendaraannya. Sehingga
mereka dapat bekerja dengan tenang tanpa
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Jumlah karyawan PT. KMK Global Sports
saat ini * 12.000 karyawan, dengan jumlah
karyawan yang menggunakan kendaraan
bermotor + 4.000 karyawan. Area parkir
pada PT. KMK Global Sports saat ini terdiri
dari 3 lantai, dimana tiap lantainya memiliki
luas + 100 m? x 80 m? Sistem parkir yang
berjalan saat ini pada PT. KMK Global Sports
saat ini menggunakan stiker motor untuk
mengetahui bahwa karyawan tersebut sudah
terdaftar sebagai karyawan PT. KMK Global
Sports. Dimana sistem ini masih memiliki
banyak kelemahan seperti stiker kendaraan
bisa dengan mudah di perjual belikan di luar
perusahaan. Dengan sistem ini ternyata
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masih  belum menyelesaikan masalah-
masalah yang terjadi sebelumnya seperti
susahnya mencari area parkir yang kosong,
berdesak-desakan saat memarkir kendaraan,
penumpukan kendaraan diarea tertentu,
karyawan sering tidak ingat dimana
memarkir motornya, pengecakan surat-surat
kendaraan di pintu keluar sehingga
menyebabkan ketidaknyamanan.

Untuk mengatasi masalah diatas penulis
merancang sebuah sistem parkir yang lebih
baik. Dengan cara mendata ulang berapa
jumlah  karyawan yang menggunakan
kendaraan bermotor, membagi area parkir
menjadi beberapa blok dan tiap blok diisi
oleh 12 kendaraan dan diberi nomor tiap
bloknya. Pada saat input nomor id card
karyawan akan secara otomatis akan muncul
nik, nama dan plat nomor kendaraan.

1.2 Batasan Masalah
Berdasarkan rumusan masalah diatas,
maka batasan masalah dalam penelitian ini
adalah sebagai berikut:
Aplikasi ini hanya digunakan untuk
pengelolaan parkir kendaraan bermotor.
a. Area parkir digunakan untuk karyawan
yang sudah tercatat sebagai member.
b. Aplikasi ini menggunakan id card
karyawan sebagi input masukan.

1.3 Rumusan Masalah
Perumusan masalah dalam penelitian ini

sebagai berikut:

a. Bagaimana sistem perparkiran yang ber-
jalan.

b. Bagaimana sistem yang dibutuhkan saat
Inl.

1.4 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu:

a. Membantu mempermudah dan mem-
percepat proses pencarian lahan par-
kir.

b. Mengetahui informasi keluar ma-

sukannya kendaraan bermotor.
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C. Meningkatkan keamanan dan kenya-
manan di area parkir.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah seba-

gai berikut:

a. Bagi mahasiswa:
Untuk meningkatkan dan mengembang-
kan pola pikir penulis, sehingga dapat
mengaktualisasikan pengetehuan yang
diterima penulis di bangku kuliah ke
dalam kenyataan yang penulis temui di
tempat penelitian.

b. Bagi perusahaan:
Untuk mendapatkan sistem baru yang
terkomputerisasi sesuai dengan kondisi
dan perkebanga perusahaan saat ini.

c. Bagi Akademik:
Sebagai pembuktian bahwa Mahasiswa
dapat mengaktualisasikan pengetahuan
yang diterima selama di bangku kuliah
ke dalam kenyataan yang Mahasiswa
temui di tempat penelitian.

2. LANDASAN PEMIKIRAN
2.1 Pengertian sistem

Menurut Raymond MclLeod, Jr., George
P.Schell diterjemahkan oleh Ali Akbar Yuli-
anto (2010: 10), Sistem Informasi adalah
suatu sistem virtual yang memungkinkan
manajemen mengendalikan operasi sistem
fisik perusahaan pada suatu jaringan kerja
dari prosedur-prosedur vyang saling ber-
hubungan, berkumpul bersama-sama untuk
melakukan suatu kegiatan atau untuk me-
nyelesaikan suatu sasaran yang tertentu, da-
lam suatu urut-urtan operasi klerikal (tulis
menulis) biasanya melibatkan beberapa
orang didalam satu atau lebih departemen,
yang diterapkan untuk menjamin pena-
nganan yang seragam dari transaksi bisnis
yang terjadi.

Menurut Kenneth E. Kendall diterje-
mahkan Thamir Abdul Hafedh Al-Hamdany,
B.Sc., M.Sc (2010: 34) mendefinisikan sistem
sebegai berikut, Sistem adalah kumpulan dari
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elemen-elemen yang berinteraksi untuk
men-capai suatu tujuan tertentu, dan mem-
proses perubahan atau mentranformasikan
input menjadi output.

2.2 Pengertian Informasi

Menurut McFadden dkk diterjemahkan
oleh Agus Mulyanto (2010: 15) Informasi
adalah data yang diolah menjadi sebuah
bentuk yang berarti bagi penerimanya dan
bermanfaat dalam pengambilan keputusan
saat ini atau mendatang.

Munurut Barry E, diterjemahkan oleh
Agus Mulyanto (2010: 15) informasi meru-
pakan sesuatu yang menunjukan hasil peng-
olahan data yang diorganisasikan dan bergu-
na kepada orang yang menerimanya.

Menurut Stephen A, Moscove dan Mark
G, Simkin dalam bukunya Accounting Infor-
mation System dan diterjemahkan oleh Agus
Mulyanto (2010: 15) mengatakan informasi
sebagai kenyataan atau bentuk-bentuk yang
berguna yang dapat digunakan untuk penga-
mbilan keputusan bisnis.

2.3 Pengertian Sistem Informasi

Menurut Kenneth E. Kendall dan Julie E.
Kendall diterjemahkan Thamir Abdul Hafedh
Al-Hamdany (2010: 3) Sistem Informasi adal-
ah informasi yang telah terkomputersasi
yang bekerja karena adanya interaksi antara
manusia dan komputer yang telah diketahui
bahwa informasi merupakan hal yang sangat
penting bagi manajemen di dalam peng-
ambilan keputusan, dan informasi diperoleh
dari sistem informasi (information system)
atau disebut juga dengan processing system
atau information processing system atau
information-genering system, yang dide-
finisikan sebagai berikut: “ Sistem informasi
adalah suatu sistem didalam suatu organisasi
yang mempertemukan kebutuhan peng-
olahan transakasi harian, mendukung oper-
asi, bersifat manajerial dan kegiatan strategi
dari suatu organisasi dan menyediakan pihak
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luar tertentu dengan laporan-laporan yang
diperlukan.”

2.4 Pengertian Parkir

Parkir adalah keadaan tidak bergerak
suatu kendaraan yang bersifat sementara
karena ditinggalkan oleh pengemudinya. Se-
cara hukum dilarang untuk parkir di tengah
jalan raya, namun parkir di sisi jalan umum-
nya diperbolehkan.

Fasilitas parkir dibangun bersama-sama
dengan kebanyakan gedung, untuk mem-
fasilitasi kendaraan pemakai gedung. Terma-
suk dalam pengertian parkir adalah setiap
kendaraan yang berhenti pada tempat-
tempat tertentu baik yang dinyatakan
dengan rambu lalu lintas ataupun tidak, serta
tidak semata-mata untuk kepentingan me-
naikkan danmenurunkan orangatau barang.
a. Fasilitas Parkir

Permintaan parkir didistribusikan pada
tata guna lahan suatu area. Penetapan pili-
han parkir kendaraan yang dibuat dan cara
parkir dikelompokkan sebagai berikut:

1) Menurut Penempatannya
a. Parkir di Badan Jalan (On Street Parking)

Tempat vyang biasanya digunakkan
untuk memarkir kendaraannya ialah ditepi
jalan. Tetapi parkir seperti ini mempunyai
banyak kerugian seperti arus lalu lintas
sepanjang jalan menjadi terhambat dan
meningkatnya jumlah kecelakaan.

b. Parkir di Luar Badan Jalan (Off Street

Parking)

Di kebanyakan kawasan pusat kota
parkir di pinngir jalan sangat dibatasi
sehingga diperlukan penyediaan fasilitas
parkir di luar daerah jalan. Ada beberapa
klasifikasi parkir diluar badan jalan vyaitu
perlatan parkir permukaan tanah, garasi
bertingkat, garasi bawah tanah, gabungan,
garasi mekanis dan drive.

Pedoman perancangan untuk parkir
diluar badan jalan didasarkan pada ukuran
kendaraan, rencana, luas lahan parkir,
kapasitas parkir, serta tata letak kendaraan
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untuk memudahkan kendaraan masuk dan
keluar parkir.
2) Menurut Statusnya
a. Parkir Umum
Parkir umum adalah perparkiran yang
menggunakan tanah, jalan, lapangan yang
dimiliki atau dikuasai dan penyelenggaraan-
nya dikelola oleh pemerintah.
b. Parkir Khusus
Parkir khusus adalah parkir yang meng-
gunakan tanah-tanah yang dikuasai oleh
pihak ketiga.
c. Parkir Darurat
Parkir darurat adalah perparkiran di-
tempat umum, baik menggunakan lahan ja-
lan, lapangan milik, dan penguasaannya oleh
pemerintah daerah atau swasta karena
kegiatan isidentil.
d. Taman Parkir
Taman parkir adalah suatu area atau
bangunan perparkiran yang dilengkapi saran
perparkiran yang pengelolanya diselenggara-
kan oleh pemerintah.
e. Gedung Parkir
Gedung parkir adalah bangunan yang
dimanfaatkan untuk tempat parkir kendara-
an yang penyelenggaraanya oleh pemerintah
daerah atau pihak ketiga yang mendapatkan
ijin dari pemerintah daerah.
3) Menurut Jenis Kendaraannya
a. Parkir untuk kendaraan
tidak bermesin (sepeda).
b. Parkir untuk kendaraan
bermesin (sepeda motor).
c. Parkir untuk kendaraab
empat atau lebih.
4) Menurut Jenis Tujuan Parkir
a. Parkir penumpang yaitu perkir untuk
menaik turunkan penumpang.
b. Parkir barang vyaitu parkir
bongkar muat barang.
5) Menurut Jenis Pemilikan dan Pengope-
rasiaanya
a. Parkir milik dan pengoperasiaanya
adalah milik swasta.

roda dua
roda dua

roda tiga,

untuk
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b. Parkir milik pemerintah daerah dan
pengelolaanya adalah milik swasta.

c. Parkir milik dan pengoperasiaanya
adalah milik pemerintah.

2.5 Pengertian PowerBuilder

PowerBuilder merupakan salah satu
development tools untuk membuat sebuah
aplikasi. Aplikasi yang dibuat dengan meng-
gunakan PowerBuilder lebih dikhusus- kan
untuk database, sehingga terkesan klasik dan
sangat minim fasilitas - fasilitas visual yang
bersifat kosmetik dan tidak berkaitan dengan
database.

Menurut tingkatan generasi-nya, Power
Builder dikategorikan sebagai bahasa pemro-
graman tingkat ke 4 (4GL) karena sudah
menerapkan bahasa yang dapat dimengerti
oleh manusia dan berbasis visual. Jenis apli-
kasi yang dapat dibuat dengan meng-
gunakan PowerBuilder antara lain Client -
Server, N-Tier Application & Web Applica-
tion.

Dasar pemrograman PowerBuilder ada-
lah Object OrientedProgramming (OOP) yang
memiliki karakteristik Inheritance, Encapsula-
tion & Polymorphism.

Konsep pemrograman PowerBuilder
sudah sejak lama menerapkan teknologi
framework dengan adanya PowerBuilder
Foundation Class(PFC). Teknologi framework
ini memungkinkan pembuatan aplikasi de-
ngan lebih cepat dan terstruktur.

Komponen objek-objek Power Builder
yaitu:

1) Aplikasi Power Builder

Adalah tempat masuk ke suatu aplikasi
yang dibuat secara otomatis oleh Power
Builder dan disimpan dalam file pustaka
(PBL) seperti window, menu, fuction, dan
obyek data window.

2) Window
Adalah penghubung utama antara
pemakai (user) dengan aplikasi Power

Builder. Sebuah window terdiri atas:
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a. Properties: digunakan untuk mende-
finisikan tampilanwindow.

b. Events: kejadian yang dilaksanakan oleh
aksi pemakai (user action).

c. Control: kontrol vyang ditempatkan
dalam window.

3) Data Window
Adalah sebuah obyek yang dipakai

untuk memanggil dan memenipulasi suatu

database relasional atau data lainnya. Data
window menyediakan fasilitas-fasilitas seb-
agai berikut:

a. Presentation Style: digunakan untuk me-
nangani bagaimana sebuah data di
presentasikan.

b. Display formats: untuk menentukan
bagaimana cara menampilkan sebuah
data untuk masing-masing kolom.

c. Edit style: untuk menentukan bagai-
mana cara memasukkan sebuah data,
apakah diketik langsung melalui key-
board atau dengan memilih dengan
mouse.

d. Validation: untuk memberikan seperti
apa kondisi data yang diterima oleh
sebuah kolom.

4) Menu

Adalah daftar dari perintah-perintah
atau pilihan (item menu) yang dapat dipilih
pemakai dalam window aktif. Menu-menu
yang dibuat dengan Power Builder
distandarkan dengan menu sistem operasi
Windows.

5) Fungsi
Power Builder memberikan dua macam
fungsi yaitu:

a. Object-level function adalah fungsi yang
didefinisikan khusus untuk sebuah win-
dow, menu, atau jenis objek lainnya dan
hanya digunakan dimana fungsi tersebut
didefinisikan.

b. Global function adalah fungsi global
yang dapat digunakan oleh semua objek
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dalam aplikasi.

6) Query

Sebuah query adalah pernyataan SQL
yang telah disimpan dengan sebuah nama
yang ditentukan dan dapat digunakan secara
berulang-ulang sebagai sumber data untuk
sebuah Data Window.

7) Structure
Structure adalah koleksi atau lebih

variabel yang saling berhubungan dengan

jenis data yang sama atau berbeda dalam
sebuah nama. Power Builder memberikan
dua macam jenis structure:

a. Object Level Structure: structure lokal
yang didefinisikan khusus untuk sebuah
window atau menu dan hanya dapat
digunakan dimana structure tersebut
didefinisikan.

b. Global Structure: structure global yang
dapat digunakan dimana saja dalam

aplikasi.
8) User Object
Aplikasi pada umumnya sering Kkali

mempunyai gambar. Sebagai contoh umum-
nya aplikasi mempunyai icon untuk menutup
window vyaitu close botton, Data window
mempunyai ikon baru, ubah, hapus, dan lain
sebagainya.

9) Bahasa Pemograman Script

Bahasa pemograman script disebut juga
Power Sript adalah bahasa pemograman
untuk menyusun program aplikasi pada
Power Builder.Power Script berisi sejumlah
object oriented yang dapat berkomunikasi
antara object dengan penempatan secara
langsung object. Atributnya juga mengirim
pesan antara object dan atributnya.

10) External Resources

External Resources adalah bagian dari
komponen aplikasi Power Builder yang
berupa file gambar dari icon yang diperlukan
untuk menjalankan aplikasi.
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11) Project

Project adalah sebuah objek yang berisi
semua informasi yang dibutuhkan untuk
membentuk file EXE (executable file).

3. METODE PENELITIAN
3.1 Desain Penelitian

Metode yang akan digunakan dalam
penulisaan skripsi ini adalah penelitian meto-
de deskriptif dengan model studi kasus.
Penelitian Deskriptif adalah penelitian yang
memberikan gambaran atau mendreskrip-
sikan karakteristik subjek (gambaran suatu
subjek atau objek penelitian).
3.2 Data Dan Sumber Data
3.2.1 Jenis Data
Dalam penelitian ini jenis data yang
dikumpulkan dan digunakan adalah data kua-
litatif sebagai pendukungnya. Data kualitatif
adalah data yang tidak berupa angka, untuk
membacanya harus dijabarkan secara rinci
dan jelas agar bisa menarik simpulan.

3.2.2 Sumber Data

Data merupakan sumber informasi yang
didapatkan oleh penulis melalui penelitian
yang dilakukan. Data yang diperoleh nan-
tinya akan diolah sehingga menjadi infor-
masi baru yang dapat dimanfaatkan oleh
pembacanya. Dalam penelitian ini, data
diperoleh melalui dua sumber yaitu data
primer dan data sekunder. Berikut ini adalah
penjabaran sumber data yang digunakan
penulis dalam penelitian ini:
a. DataPrimer

Data primer yaitu data yang diperoleh
secara langsung melalui informan. Dalam
penulisan ini, data primer melalui hasil
wawancara dengan manager dan bagian
marketing. Dalam penelitian ini, yang diambil
adalah subyek yang sedang melakukan
kegiatan, karena untuk mengetahui faktor-
faktor apa sajakah yang dapat mempenga-
ruhi kinerja karyawan dalam bekerja.
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b. Data Sekunder

Data sekunder yaitu data yang diperoleh
penulis untuk mendukung data primer. Data
sekunder ini seperti buku-buku mengenai
teori-teori pemasaran, penjualan, pembe-
lian, dan buku-buku lain sejenis yang berhu-
bungan dengan pemasaran dan pemesanan
di PT. Bersama Kita Besar. Data sekunder
juga didapatkan ditempat penulis melakukan
penelitian, data yang didapat berupa gam-
baran umum tempat penelitian, yaitu ba-
gaimana kinerja karyawan apakah sudah
memenuhi kebutuhan perusahaan dan gam-
baran umum dalam menunjang kebutuhan
kinerja karyawan agar mencapai tujuan yang
diinginkan.

3.2.3 Obyek Penelitian

Dalam penyususunan skripsi ini penulis
melakukan penelitian dengan mengambil
objek penelitian pada PT. KMK Global Sports.
Adapun penelitian dilakukan untuk menge-
tahui kualitas sistem parkir pada PT. KMK

Global Sports.

3.3 Desain Penelitian

Metode yang akan digunakan dalam
penulisaan skripsi ini adalah penelitian me-
tode deskriptif dengan model studi kasus.
Penelitian Deskriptif adalah penelitian yang
memberikan gambaran atau menders-
kripsikan karakteristik subjek (gambaran
suatu subjek atau objek penelitian).

3.4 Data Dan Sumber Data
3.4.1 Jenis Data

Dalam penelitian ini jenis data yang
dikumpulkan dan digunakan adalah data
kualitatif sebagai pendukungnya. Data ku-
alitatif adalah data yang tidak berupa angka,
untuk membacanya harus dijabarkan secara
rinci dan jelas agar bisa menarik simpulan.

3.4.2 Sumber Data
Data merupakan sumber informasi yang
didapatkan oleh penulis melalui penelitian
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yang dilakukan. Data yang diperoleh nan-
tinya akan diolah sehingga menjadi informasi
baru yang dapat dimanfaatkan oleh pem-
bacanya. Dalam penelitian ini, data diperoleh
melalui dua sumber yaitu data primer dan
data sekunder. Berikut ini adalah penjabaran
sumber data yang digunakan penulis dalam
penelitian ini:
a. Data Primer

Data primer yaitu data yang diperoleh
secara langsung melalui informan. Dalam
penulisan ini, data primer melalui hasil wa-
wancara dengan manager dan bagian mar-
keting. Dalam penelitian ini, yang diambil
adalah subyek yang sedang melakukan ke-
giatan, karena untuk mengetahui faktor-
faktor apa sajakah yang dapat mem-penga-
ruhi kinerja karyawan dalam bekerja.

b. Data Sekunder

Data sekunder yaitu data yang diperoleh
penulis untuk mendukung data primer. Data
sekunder ini seperti buku-buku mengenai
teori-teori pemasaran, penjualan, pembe-
lian, dan buku-buku lain sejenis yang berhu-
bungan dengan pemasaran dan pemesanan
di PT. Bersama Kita Besar. Data sekunder
juga didapatkan ditempat penulis melakukan
penelitian, data yang didapat berupa gam-
baran umum tempat penelitian, vyaitu
bagaimana kinerja karyawan apakah sudah
memenuhi kebutuhan perusahaan dan gam-
baran umum dalam menunjang kebutuhan
kinerja karyawan agar mencapai tujuan yang
diinginkan.
3.4.3 Obyek Penelitian
Dalam penyususunan skripsi ini penulis
melakukan penelitian dengan mengambil
objek penelitian pada PT. KMK Global Sports.
Adapun penelitian dilakukan untuk menge-
tahui kualitas sistem parkir pada PT. KMK
Global Sports.

3.5 Metode Pengumpulan Data
1. Kuesioner
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Adalah daftar pertanyaan tertulis yang
di tunjukan kepada responden untuk menge-
tahui informasi secara tidak langsung.
2. Observasi

Adalah metode pengumpulan data
dengan cara meneliti langsung ke lapangan,
baik secara paserta/partisipan ataupun
hanya sebagai pengamat untuk mengamati
tealita yang ada.
3. Wawancara

Adalah metode pengumpulan data
melalui wawancara / secara lisan langsung
dengan sumberdatanya, baik melalui tatap
muka atau telephone. Jawaban responden
direkam dan dirangkum sendiri oleh peneliti.

3.6 Teknik Analisis Data

Analisis data adalah proses mencari dan
menyusun secara sistematis data yang diper-
oleh dari hasil wawancara, catatan lapangan
dan dokumentasi dengan cara mengkoor-
dinasikan data kedalam kategori, menjabar-
kan kedalam unit-unit, melakukan sintesa,
menyusun kedalam pola, memilih mana yang
lebih penting, yang akan dipelajari dan mem-
buat kesimpulan sehingga mudah dipahami
oleh diri sendiri dan orang lain.

Analisis data dalam penelitian ini ber-
langsung melalui tiga tahap model air yaitu
reduksi data, penyajian data dan penarikan
kesimpulan  (verifikasi). Langkah-langkah
yang ditempuh adalah sebagai berikut:

1. Tahap Reduksi Data

Reduksi data merupakan proses pemi-
lihan, pemusatan perhatian, pengabstrakan,
dan transformasi data yang muncul dari hasil
penelitian. Reduksi data terjadi selama
pengumpulan data berlangsung dimana
sudah tampak pada saat peneliti memutus-
kan kerangka konseptual, wilayah penelitian,
permasalahan penelitian, pendekatan peneli-
tian dan metode pengumpulan data. Dengan
reduksi data menghasilkan informasi yang
relevan dan tidak relevan dan dapat diguna-
kan untuk menarik kesimpulan.
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2. Penyajian Data

Penyajian data merupakan sekumpulan
informasi tersusun yang memberi kemung-
kinan adanya penarikan kesimpulan dan
pengambilan tindakan menurut Matthew
dan Michael dikutip oleh Hamid Patilima
(2011). Penyajian sering menggunakan ben-
tuk teks naratif dimana teks tersebut tidak
tersusun dengan baik dan sangat berlebihan.
Kondisi tersebut seringkali terjadi pada pene-
liti dalam melakukan kesalahan atau gegabah
dalam mengambil kesimpulan. Oleh karena
itu, peneliti harus menampilkan data yang
dianalisa untuk melihat perbedaan dan
persamaan informasi subjek.
3. Penarikan Kesimpulan

Penarikan kesimpulan merupakan suatu
proses yang bermula pada pengumpulan da-
ta, pengertian, pola, alur sebab-akibat, dan
proposi. Kesimpulan akhir berdasarkan pada
kumpulan catatan penelitian, penyimpanan,
metode pencarian ulang, dan kecakapan
peneliti. Kesimpulan dapat ditarik dari data
yang diambil dari penelitian yang kemudian
dapat dibandingkan hasilnya.

3.7 Metode Perancangan Sistem Waterfall
Menurut Sommerville (2011,30-31) wa-
terfall adalah tahapan utama yang langsung
mencerminkan dasar pembangunan kegiat-
an, berikut ini adalah tahapannya:
a. Requirements analysis and definition
Merupakan bagian dari system vyang
terbesar dalam pengerjaan suatu proyek,
dimulai dengan menetapkan kebutuhan dari
semua elemen yang diperlukan system.
b. System and software design
Tahapan penerjemaah dari data yang
analisis ke dalam sebuah representasi
perangkat lunak yang diperkirakan demi
kualitas sebelum dimulai pemunculan kode.
c. Implementation and unit testing
Desain program diterjemahkan dalam
kode-kode dengan menggunakan bahasa
pemrograman yang sudah ditentukan.
d. Integration and system testing
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Proses pengujian dilakukan pada logika
internal untuk memastikan semua pernya-
taan sudah diuji.

e. Operating and maintenance

Mengoprasikan dan melakukan pemeli-
haraan, seperti penyesuaian atau perubahan
unutk adaptasi dengan situasi yang sebenar-
nya.

Kelebihan dari model ini adalah selain
karena pengaplikasian menggunakan model
ini mudah, semua kebutuhan sistem didefini-
sikan secara utuh, eksplisit, dan benar diawal
proyek, maka software engineering dapat
berjalan dengan baik dan tanpa masalah
meskipun seringkali kebutuhan sistem tidak
dapat didefinisikan secara se-eksplisit yang
diinginkan.

Kekurangan utama dari model ini adalah
kesulitan dalam mengakomodasi perubahan
setelah proses dijalani, fase sebelumnya
harus lengkap dan selesai sebelum menger-
jakan fase berikutnya.

Gambar 3.1 Metode Waterfall
Sumber Data: Sommerville (2011,30-31)

4., ANALISIS DAN PEMBAHASAN
4.1 Sistem Yang Berjalan
Proses sistem parkir yang sedang ber-
jalan pada PT. KMK Global Sports yaitu:
a. Sistem yang Berjalan
1) Ketika pengendara masuk ke area
parkir , pengendara bisa langsung
parkir di area dasar.
2) Apabila area parkir dasar penuh
petugas parkir mengarahkan parkir
ke lantai dua, dan apabila lan-tai
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dua penuh petugas mengarahkan
parkir ke lantai tiga.

3) Ketika pengendara akan keluar area
parkir, pengendara bisa lang-sung
keluar tanpa ada pemeriksaan kepe-
milikan kendaraan oleh petugas
parkir.

b. Use Case Diagram Sistem yang Ber-

jalan
Use Gase Sistem parkir
Sistem Parkiryang Bejalan

Menentukan Lokasi

Karyawan %
\ Petugas

Gambar 4.2 Use Case Diagram Sistem yang Berjalan

c. Activity Diagram Sistem vyang

Berjalan
Act Diagram Parkir J
Karyawan Petugas Parkir

@

Gambar 4.3Activity Diagram Sistem yang Berjalan

d. Masalah yang Terjadi
Masalah yang terjadi pada sistem infor-
masi yang berjalan saat ini sebagai berikut:
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1) Tidak tersedia informasi pada sistem
parkir di PT. KMK Global Sports
sehingga terjadi penumpukan ken-
daraan di are tertentu.

2) Pembagian area parkir yang tidak
maksimal, berdesakan sehingga me-
nyebabkan kerusakan kendaraan.

3) Terjadi tindakan yang tidak diingin-
kan seperti tindakan kriminalitas,
pencurian dan lain-lain.

Guna menangani permasalahan diatas
penulis merancang sistem informasi Parkir
Kendaraan vyang dapat memberikan akses
kemudahan dalam penentuan area parkir
pada PT. KMK Global Sports.

e. Alternatif Pemecahan Masalah

Berikut beberapa alternatif dalam
pemecahan masalah:
1) Membagi area parkir menjadi

beberapa blok, per blok diisi oleh
kendaraan yang jumlahnya disesuai-
kan dengan kapasitas parkir.

2) Memberi nama lokasi yang diisi oleh
kendaraan.

3) Meminta data karyawan yang mem-
bawa kendaraan kepada tiap depar-
temen untuk mengetahui berapa
jumlah karyawan yang mengunakan
kendaraan bermotor.

4.2 Rancangan Sistem Usulan

Guna membantu dalam pemecahan ma-

salah yang terjadi, penulis mencoba meran-

cang sistem yang diusulkan sebagai berikut:

4.2.1 Use Case Diagram
Use Case mendeskripsikan sistem, ling-

kungan sistem, serta hubungan antara sistem

dengan yang lainnya.
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Sisto Parsi Kendaraan

Gambar 4.4Use Case Diagram Sistem Parkir

Keterangan:
a. Definisi Aktor
Berikut merupakan deskripsi pendefini-
sian aktor pada Sistem Informasi Parkir
Kendaraan:
Tabel 4.1 Definisi Aktor
No Aktor Deskripsi
1 Petugas Orang yang memiliki hak
akses terhadap sistem
untuk melakukan operasi
pengolahan data.

2 IT Bagian yang berwenang

untuk merubah aplikasi.

3 HRD Bagian yang berwenang

menambah data

karyawan yang menjadi

member.
b. Definisi Use Case

Berikut merupakan deskripsi pendefini-
sian Use Case pada Sistem Informasi Parkir
Kendaraan:
Tabel 4.2 Definisi Use Case

No Use Case Deskripsi

1 Login Merupakan proses untuk
masuk kedalam aplikasi yang
dilakukan oleh petugas.

2 Basic CodeModule Merupakan kegiatan untuk
menambah modul, merubah
modul dan menambah area
parkir

3 Parking Entry Merupakan kegiatan untuk

Module menambah kapasiti area
parkir dan proses in/out
kendaraan

4 Parking Inquery Merupakan kegiatan untuk

Module melihat data keluar masuk
kendaraan

5 System Module Merupakan kegiatan untuk
menambah hak akses siapa
saja yang bisa menggunakan
aplikasi ini

6 Employe Entry Merupakan kegiatan

Module menambah data karyawan
yang menjadi member
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c. Skenario Use Case

1) Nama Use Case: Login
Aktor: Petugas Parkir
Deskription: Kegiatan dimana petugas
memasukkan id petugas.
Precondition: Petugas sudah mempu-
nyai id petugas.
Petugas berada pada menu Login.
Postcondition: Login Berhasil.

Tabel 4.3 Keterangan Use Case Diagram Login

Alur Dasar

Aktor Sistem

1. Memasukan id_petugas
dan password

2. Menekan tombol Login

3. Melakukan validasi
id_petugas yang
dimasukan

4. Jika id petugas valid maka
login berhasil dan masuk
ke menu utama

Alur Alternatif 1
a. Jika id yang dimasukan tidak valid maka akan muncul pesan
“Checking to Password”.

2) Nama Use Case: Basic Code Module
Deskription: Kegiatan dimana bagian IT
menambahkan modul pada halaman
window.

Precondition: Bagian IT mendapatkan
tugas untuk

menambah modul. Bagian IT berada
dihalaman window.

Postcondition: Modul tersimpan.

Tabel 4.4 Keterangan Use Case Diagram Basic Code Module

Alur Dasar
Aktor Sistem

1. Masukan id code, short
name dan full name

2. Pilih ikon save

3. menyimpan data

4., lika data tersimpan dalam
database akan
menampilkan pesan
“Data Save Success”

Alur Alternatif 2

a. Jika nama id code dan short name yang dimasukan sama
dengan nama sebelumnya maka data tidak akan tersimpan
dalam database dan menampilkan pesan “Data Save
Failure’
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3). Nama Use Case: Parking Entry Module
Aktor: Petugas Parkir
Description: Kegiatan dimana petugas
parkir
melakukan proses input data kendaraan
masuk/ keluar.
Precondition: Petugas sudah mempunyai
id_petugas.
Petugas berada dimenu park in/out.
Postcondition: Proses parkirln / Out

Tabel 4.5 Keterangan Use Case Diagram Parking Entry Module

Alur Dasar

Aktor Sistem

B

. Pilih status parkir

N

. Pilih area parkir yang
masih kosong

3. Masukan id karyawan

4. lika id karyawan sudah
terdaftar menjadi member
maka akan muncul Nik,
Nama dan Plat No
Karyawan

9. Jalur Alternatif 3

a. Jika id karyawan yang di masukan belum terdaftar sebagi
member maka akan muncul pesan “/D Not found please check
employe entry *

4) Nama Use Case: Parking Inquery
Module
Aktor: Petugas Parkir
Description: Kegiatan dimana petugas
melihat  data keluar  masuknya

kendaraan.
Precondition: Petugas mempunyai
id_petugas.
Petugas berada di menu park inquery
module.
Postcondition: Petugas melihat data
in/outkaryawan.
Tabel 4.6 Keterangan Use Case Parking Inquery Module
Alur Dasar
Aktor Sistem
1. Masukkanid
karyawan

2. Pilih ikon view

3. Maka akan muncul data
keluar masuk kendaraan
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5).

Nama Use Case: System module

Aktor: Bagian IT

Description: Kegiatan dimana bagian IT
menambah

hak akses siapa saja yang berhak
menggunakan sistem ini.

Precondition: Bagian IT mendapatkan
tugas untuk

menambah hak akses siapa saja yang
berhak mengunakan sistem ini. Bagian
IT berada di menu System Module.
Postcondition: Menambah hak akses
penggunasistem.

Tabel 4.7 Keterangan Use Case System Module

Alur Dasar

Aktor Sistem

1. Masukan user code,

password dan user
name

. Pilih ikon Save

3. Menyimpan Data

. Pilih User Permission

Entry

. Pilih user id, klik otoritas

yang diinginkan

. Pilih ikon Save

7. Menyimpan data

6).

Nama Use Case: Employe Entry
Module

Aktor : HRD

Deskription: Bagian HRD mendapatkan
tugas siapa

saja karyawan yang masuk menjadi
member.

Precondition: Bagian HRD memiliki id
user. Bagian

HRD berada di menuEmploye Entry
Module

Postcondition: Menambahkan member
karyawan.

Tabel 4.8 Keterangan Use Case Employe Entry Module

Alur Dasar

Aktor Sistem

1. Masukan Nik, Nama dan Plat
Nomor
2. Pilih ikon Save

3. Menyimpan Data

4. Jika data sudah tersimpan
dalam database akan
menampilkan pesan “Data
Save Success”

5. Jalur Alternatif 4
a. Jika Data yang di input sudah di input sebelumnya maka data tidak
akan tersimpan dan akan menampilkan pesan “Data Alredy Exist!”
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4.2.2 Activity Diagram
a. Activity Diagram Login

Act Login c. Activity DiagramPark Entry Module
P Soom Actparkin
Mulal Petugas Sisem
Mulai

Input ID dan Password

Tidak Valid| ‘
velid
Menu Utama
@ idak valld
Selesal

Menampikan Nik, Nama
dan Plat No

Gambar 4.5 Activity Diagram Login

b. Activity Diagram Basic Code Module St
Act Tambah Module J
Gambar 4.7 Activity Diagram Parking Entry Module
IT Sistem

d. Activity Diagram Park Inquery
module

Actinquery

Fetugas Sisem
Mulal

Input |D Code, Short S Daia

Name, Full Name

Selesal Inquery Menmpilkan Nik, tgl
transaksi, area dan status

parkir

Gambar 4.6 Activity DiagramBasic Code Module

Selesai

Gambar 4.8 Activity Diagram Park Inquery Module
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e. Activity DiagramSystem Module
Act Tambah Ctoritas J

IT Sistermn
Mulai

Pilih Otoritas
Pengguna

Gambar 4.9 Activity Diagram System Module

f. Activity Diagram Employe
Moduele

Act Employe Entry

HRD Sistem
Mulai

Masukan Mik, Nama dan
Plat No

Entry

Data Ters

Selesal

Gambar 4.10 Activity Diagram Employe Enty Module

4.2.3 Sequence Diagram
a. Sequence Diagram Login

sd Login

1.1 Vaiidasi Login(0

11.0: True! False

2. Pesan tidak valid

Gambar 4.11 Sequence Diagram Login

75

b. Sequence Code
Module

sd Basic Code Module
T

: Buka halaman apikas)

Diagram  Basic

Halaman Basic Code
Utama Module

Common Code Entry |

1: Tampikan aplikasi
I
2: il menu Basic Code Motiule

3: Klik menu Basic Code Entry

3.1: Tampiakn Merju Basic Code Entry

4 Input Id code, SHort name dan full name |

5! Simpan Data

5.1: Data Berhasil disimpan

6: Keludr halaman

Kik menu commen codejentry

7.1: Tampilkan menu Common Code Medule

8. Ingut id code, short name dar) full name

8.1: Simpan data

9: Keluar halaman

Yy ly y

Gambar 4.12 Sequence Diagram Basic Code Module

c. Sequence Diagram Park Entry

Module
sd Park Entry

X

Petugas ]
1: Buka halaman apiikasi |

Hdarmufana‘ ‘ Parking Qty | ‘ Parking enty ‘

1.1: tampilkan aplikasi

o

iik Menu parking entry modibie

3: Pilihjparking Qty

4: Pilh Alea parkic

5 maskkan qty

&: Simgan Data

6.1: Dath tersimpan

7: Keluan dari halaman

8: Pilih Park i
fih Parking entry

|8.1: menampilkan halaman J

9: Pilih status parkic

10: Pilih area parkir

1: Masukan id karyawan

12: Simpan Data

12.4: Mgnampilkan Nik, nama dan no pla|

13 keluar dari halaman

!
o
I

Gambar 4.13 Sequence Diagram Park Entry Module
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d. Sequence Diagram Parking Inquery
Module
sd ParkInquery

% ‘Hdm Uhrna‘ ‘F‘a’khg Inquery Module

Petugas

1: Buka Halaman Aplikasi

1.1: Tampilkan aplikasi

|
B Kik menu Parking Inguery Module
H

2

Menampilkan Menu Park Inquary ule

3. masukan id kalyawan

.1: Menampilakan nik, 1gl, area dan proses in/ out karyawan

4: Keluar hala

B
]

"
|

Gambar 4.14 Sequence Diagram Park Inquery Module

e. Sequence Diagram System Module

sd System Module

% |Ha|aman Utama ‘ ‘ System Module
m

Entrya

‘ User Code Entry ‘ ‘ User Pemission

1. Buka halaman aplikasi

1.1: Tampikan Aplikasi

|
2 Klik Menu System Madule |
2.1: Tampiakan halaman

3:Klk User Code Entry

3.1: Tampilkan halaman User Code Entry "

Pilih View

5. Input user codg, password dan usey name

G Simpan Data

=

: Data Tersimpan

luar Halaman |

. g

Pilih U Entr
i Userpaomision Enly
81: tamplkan halaman J

0: Pilih nama user yang diinginkan

9: Piih Vipw

1: Kiik hak akses ydng diinginkan

12: Simpan Data

12.1: Data Tepimpan

13 Keluar Hglaman
»l

i

Gambar 4.15 Sequence Diagram System Module
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f. Sequence Diagram Employe Entry

Module

sd Employe Entry

(Buka Halaman Apiika:

1: Tampilkan Aplikag

|
2 Kl Menu Employe Entry Module
L

121 Tampikan Halamal

3: Klk Em

ploye Entry

3.1: Tampilkan hal

man Employe Entry

Halaman Utama Employe Entry Employe Entry
Module
HRD

\asukan Nik, nama dan pjat no

5: Simpan Data

5.1: Data Tersimpan

6: Keluar Halaman

|
!
b

[

Gambar 4.16 Sequence Diagram Employe Entry Module

4.2.4 C(Class Diagram

Class Diagram Sisfo Parkir

thicccode
Hdgroup : char(6)
lidcode : char(6)
| idsname : varchar(50)

idfname : varchar(100)
lidprog : varchar(30)
|-ohikt : ehar(1)

chkz : cahit1)

|-cnka : char(1)

|-chikd : char(1)

|-chkS : char(1)
|-remark : varchar(100)
+add()

+edilf)

+save()

+delete()

thiscanresult
[MacCd : char(8) 1
|-nik : varchar(7)
Hobdt : char(10)
-areacd : char(8)
|statuscd : char(6)
|-worked : enar(1)
Laty : decima(g)
+add()

+edill)

+savel)

+delete()

thisypass thisyperm
Fiduser - char(7) ! ! [idcode - varchar(ty
1 |idpas : char(g) |-iduser : char(7)
lidname : varchar(50) |perm_v: char(1)
| emark : varchar(100) |perm_i cah{1)
radel perm_d': char(1)
cdil) perm_p: char(1)
e perm.  chari}
\deitel) chk : char2)
chkz : char(2)
chk3 : char2)
cikd : char(2)
kS : cha(2)
| remari : varchar(100)
thlarea +add()
[AreaNo : char(i1) 4 :::2()
Lty numeric(@)
|entryUser: varchar(20} el
leniryDit : datetine(8)
l-updatelser : varchar(20)
|-updateDt ; daletime(8)
+add() - o
[ tbippaream |
o)
s “Areato: char(11)
i -AreGty : decmal(g)
facCd : varchar(6)
yearld : char(4)
-app¥n : char(1)

, thlhrma 1 |.appDt: datefime(8)
ik varchar(7) -entryUser : varchar(20)
|nama : varchar(50) -entryDt : datefime{(8)
|plath : varchar(@) 4 -updatelser : varchar(20)
lentryser: varchar(20) -updateD ; datetime(s)
lentryDL : datetime (8} \add)
|-updatelser ; varchar(20) ©edi)
|-updateDt  datetime(g) \save)

[+add() +delate(}
[+edit()

[+save()

[+delata()

Gambar 4.17 Class Diagram Sistem Parkir
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4.2.5 Rancangan Sistem 4.2.6 Implementasi/ Tampilan Sis-tem
a. Rancangan Menu Login a. Menu Login

@4, KK Global Sports :
= [ ] 3 :

AN

enssworo ||

Gambar 4.18Perancangan Menu Login

b. Rancangan Parking Qty

mea [ ]
Gambar 4.22 Menu Login

A

b. Menu Utama

= Ll
Areacd Nama Qty |

3 Wain Madule Name £1 Pracess Hame: 1 Program Name
E1 Basic Code Madule £1 Parking Process [ Parking Oty
2 Parking Enry Module: [ Parking Enty
L1 Parking Inquire Wodule.

[ System Wodule
[ Emploge Entry Module
B Enit

Gambar 4.19 RancanganParking Qty

c. Rancangan Parking Entry

SCAN BARCODE
DATA KARYAWAN

ans [ ]
N 1REA :l

NA Gambar 4.23 Menu Utama

PLATNO SCANID CAPACITY SISA I:I

¢. Menu Basic Code Entry
uJor e Jons
Basic Code Entry EXXIYE]
Your Permission => Inquire : [0) Save : [0} Delete : (0} Print  {0] Ful : {0}
Gambar 4.20 Rancangan Parking Entry o Code otz | | cuncae [foon [ oo
oo e Mo Code [ [ Shonbame]
000002 Menu Process Code Menu F [-|.|1|
d. Rancangan Employe Entry [ [vemPryen e i ]
thed 1] [ Ced]
Check3] Check ]
e ] T

Remark:
L
10 Code Shon Name Full Name Progiam M
e [ ] e

Parking Enir Wadie Paiking Eiry Madule:

Nik Nama Plat No [Parking Inguire Moduie [Paking Inguire Maduke
P40 [Emploge Eviry Mode Emplye Eriry Mot
6000 Systeen Module (System Modde

Gambar 4.21 Rancangan Employe Entry Gambar 4.24Menu Basic Code Entry
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d. Menu Common Code Entry

Common Code Enry

T
SINETETT I O

Group Code Shert Hame Groap Coie 0T [ mGed]
20002 line ling ‘ m“..,ﬂ
2000 i Ire2 | Falliome]
20004 ine3 line3 f ]
20005 Gate EA | The]
20006 % s k3 Thet 1]
0w tahis

(e

Bl

10 Code Shart Name: Full Kame: Program N
p A1
Az |82
b3 L)

Gambar 4.25Menu Common Code Entry

e. Menu Parking Qty

Pering Oty

pagdy _________ EETEEL

Gambar 4.26Menu Parking Qty

f.  Menu Parking Entry

SCAN BARCODE
TN

S —c
SCND o g

DATA KARYAWAN

PTKMEK Global Sports:

DET

o o]
HAMA ;KA NOVT ,7 T
-
[ Jobit | Aea |

[ T

- TXEER W] psl | oo

ESREANE 0

TEEn | 0

e 0

TeED | D] RSl | 07

WEE |IE] A 0

[ Zews [maEs] A | W

ECREEE R

Gambar 4.27 Menu Parking Entry
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g. Menu Parking Inquire

painginqure_______ IERCRNCAGN

[ Your Permision => Inquite : 0] Save : (0] Delete- (0 Print- O}l -f0) |

ik :\ Area ERCTH B

Nk [ Jobit Aea | Statis.
WEET | DAED B N
E=JEEE P05 1 [
7] | D1ED A N
E=DEEE B N
ECIEE T 0
=L POST o
ECIEED B N
W | DVAEE B N
ESIEEE B N

Gambar 4.28Menu Parking Inquire
h. Menu User Code Entry

uerGocebrty ______ CAERL

User Code | Password User Name Remarks
03579 " fbri

Gambar 4.29Menu User Code Entry

i MenuUser Perm:ss:on Entry

User Code Use Hame PG Code PG Hame View | Save | Delete | Print | Full

057 ||ehn DM |Basic Code Ertry | I | el
e Commoe: Code Enry r r r r r

OBl |Pankeg Enry rlrlri{r]r
TR |Pakng 2y rlrlr{r]r

el Parking Inceite r{r|{r|r|r

O [Emploge Eniry T|r|r|r|r

10101 User Codz Eriry r r [ ] r
TR0 ses Pemission Extry r r ] ] r
160103 Systeen Library ryr|rj|jr{r

¢
7\ | PG Code P Name View | Save |Delete | Print | Full

3o [Besc Cote Erty [7[7 7|77
4ot Emploge Entry ¥ ¥ 3 v v
B {Parkng iy v F[F[¥ ¥

O [Parking g BEEREERERE

160101 Uses Codz Entry ¥ ¥ F ¥ ¥
160102 sz Pemizsion Ertry [ I A I

G0 |Syse by ¥R |F |7 |7

e Commoe: Code Enry F F F ¥ ¥

G601 [Parking Erry BERERERE

Gambar 4.30 Menu User Permission Entry
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j- Menu Employe Entry
RO

Vour Permission => nquire : (0

Wama 0
[EEspRowmolD | e
= BT
07BN it WEOWD EEER
A EE] BIZNNE
WEEL SRILESTAR =
WSS FEBRLA | e

Gambar 4.31 Menu Employe Entry

5. KESIMPULAN
Berdasarkan pembahasan yang sudah

ada pada bab-bab sebelumnya, maka dapat

disimpulkan bahwa:

1. Sistem parkir PT. KMK Global Sports
menggunakan sistem manual dan
dapat dikatakan belum efektif, dika-
renakan membutuhkan waktu yang
lama dalam mengecek keleng-kapan
surat-surat kendaraan.

2. Sistem informasi yang digunakan
menggunakan aplikasi power builder
serta SQL Server sebagai database-
nya.

3. Penggunaan sistem informasi dapat
memberikan data-data kendaraan
yang pernah parkir di perusahaan,
sedangkan cara manual tidak dapat
melakukannya.
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ANALISA DAYA POTONG PADA MESIN POTONG GRAPHITE PACKING

Oleh:
Joko Hardono

ABSTRAK

Tujuan dari suatu proses rekayasa engineering antara lain untuk membantu
perkerjaan manusia sehingga akan meningkatkan produktifitas, effisien dan kualitas
produk yang lebih baik dan konsisten. Mesin pemotong Graphite packing merupakan
suatu hasil inovasi yang dirancang untuk melakukan pemotongan. Dengan mesin ini
pemotongan sheet packing yang sebelumnya dikerjakan secara manual dengan
pemahatan/pemboran dan pengguntingan digantikan secara otomatis oleh mesin.
Agar tujuan inovasi ini tercapai yaitu produktivitas dan effisiensi maka konstruksi
mesin harus dirancang sedemikian rupa sehingga mudah dan ergonomis dalam
pengoperasiannya. Disamping itu juga perlu dihitung kebutuhan daya yang
diperlukan sehingga bisa ditentukan daya motor penggerak yang sesuai.

Mesin potong Graphite packing dirancang dengan motor listrik sebagai
penggerak utama. V-belt, pulley dan roda gigi digunakan untuk meneruskan putaran
motor ke pisau pemotong. Putaran motor dari 1400 rpm diteruskan ke pulley input
reduser menjadi 280 rpm. Oleh reduser putran ini direduksi menjadi 28 rpm. Dari
pulley output reduser putaran diteruskan ke pulley penggerak poros cutter menjadi
10 rpm. Putaran inilah yang akan menggerakkan cutter. Daya pemotongan
merupakan penjumlahan dari daya pemotongan langsung Graphite oleh cutter
ditambah dengan daya yang diperlukan untuk memutar komponen-komponen yang
bergerak.

Dengan menggunakan perumusan gaya dan daya potong serta daya untuk
menggerakkan komponen diperoleh bhawa untuk melakukan pemotongan Graphite
dengan tebal maksimum 3 mm diperlukan daya pemotongan sebesar 87,4 Watt. Jika
digunakan motor dengan effisiensi 90% maka daya motor yang diperlukan sebesar
97,11 Watt atau setara dengan 0,13 HP.

Kata Kunci : Mesin, potong, daya, motor.

1. PENDAHULUAN Dalam jurnal ini penulis akan membahas

Mekanisasi akan membantu suatu pro-
ses pekerjaan menjadi lebih produktif dan
dihasilkan produk dengan kualitas yang lebih
baik dibandingkan dengan pekerjaan yang
dilakukan secara manual. Kerana kinerja
mesin memiliki kesetabilan yang lebih baik
dibanding dengan kinerja manusia. Mesin
pemotong Graphite packing merupakan su-
atu hasil inovasi yangg dirancang untuk
melakukan pemotongan
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tentang analisa daya potong pada mesin
Graphite packing. Packing yang dihasilkan
berbentuk lingkaran berlubang. Sebelumnya
pemotongan Graphite/packing ini dilakukan
secara manual dengan pemahatan, pem-
boran dan pengguntingan. Tentunya dengan
proses ini diasamping akan memakan wak
yang lama juga hasilnya akan kurang presisi.
Adapun keunggulan dari mesin ini adalah
sebagai berikut:
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a. Metode pengoperasian mesin yang se-
derhana.

b. Spesifikasi benda kerja dapat dise-
suaikan dengan kebutuhan.

c. Nilai ekonomis yang tinggi dibandingkan
dengan alat potong yang lain seperti
blanking tool, pemahatan, pengeboran
dan pengguntingan.

Pembahasan hanya terbatas pada :

a. Perancangan konstruksi mesin pemo-
tong

b. Analisa mengenai desain mesin kon-
struksi mesin pemotong tidak dibahas

c. Analisa daya motor yang diperlukan
untuk melakukan pemotongan Graphite
packing

A -
Gambar 1. Graphite Packing

2. TUJUAN PENULISAN
Tujuan penulisan jurnal limiah ini adal-

ah:

a. Sebagai acuan dalam memlih motor
penggerak mesin

b. Memberikan masukan pemikiran yang
berupa perancangan alat potong
packing yang mampu melakukan
pemotongan packing Graphite sehingga
lebih produktif dan effisien.

c. Merangsang para designer untuk me-
lanjutkan dan melengkapi kekurangan
dalam jurnal miah ini.
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3. TINJAUAN PUSTAKA
3.1 Gaya Pemotongan
Secara garis besar ada dua macam gaya
pemotongan, yaitu :
a. Potong tekan (Punching)
Besar gaya potong tekan dirumuskan
dengan persamaan :
poLiS:
2000

Dimana: L = Panjang pemotongan bahan (in)
t = Tebal bahan (in)
Ss = Shear Strength/ Kekuatan potong bahan (Psi)
F = Gaya (ton)

b. Potong Geser (Shearing)
Besar gaya potong geser dirumuskan de-

ngan persamaan :

F,=KF dengan K :%

Dimana:
K = Konstanta
P = Penetrasi (%)
S = Kedalaman shearing dari cutter (mm)
F; = Gaya shearing (N/mm?)

Dalam proses pogtong geser agar benda
kerja tidak terjepit perlu diberikan kelong-

garan pemotongan (Us), yaitu jarak keseja-
jaran antara pisau atas dengan pisau bawah.

Kelonggaran Pemotongan Dirumuskan de-
ngan:

Us-cs./T,

Dimana:

Us, = Kelonggaran Potong (mm)

s = Tebal material yang dipotong (mm)
¢ = Working faktor (diambil 0,01)

T, = Tegangan Geser (N/mm’)

.............................................. 3)
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Gambar 2. Kelonggaran Potong

3.2 Penentuan Daya Motor

Daya motor dipengaruhi oleh gaya
potong langsung dan gaya-gaya yang diguna-
kan untuk menggerakkan komponen-kompo-
nen mesin seperti :Cutter, poros, roda gigi
dan pulley .

Besar daya untuk menggerakkan kom-
ponen dirumuskan dengan persamaan:

Dimana :
P = Daya (Watt)
F =Gaya (N)
v = Kecepatan linear (m/sec)
_mdn
60
n = putaran (rpm)

4, METODOLOGI

Metodolgi penulisan jurnal ilmiah ini
secara umum dijelaskan seperti pada
diagram alir berikut:
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Perancangan
Konstruksi Mesin

Y
'
Pengumpulan
data : rpm cutter,
berat dan dimensi

komponen

v
[ Perhitungan daya

potong

L 4
Perhitungan daya
Motor

5. PERANCANGAN
5.1 Gambaran Umum Mesin

Mesin Potong Untuk Flange Packing
adalah suatu alat yang digunakan untuk
memotong asbes dengan hasil pemotongan
bentuk melingkar. Meskipun sudah ada alat
pemotong vyang lain, namun alat ini
mempunyai effisiensi dan efektifitas yang
lebih tinggi serta modifikasi produknya lebih
banyak.

Disini penulis tidak membahas secara
detail desain dari mesin tersebut, tetapi
hanya memberikan ilustrasi dan deskripsi
secara umum bagian-bagian mesin dan cara
kerja dari mesin tersebut.

5.2 Gambaran Umum alat
Komponen utama alat ini ditinjau dari
prinsip kerjanya sebagai berikut:
1. Unit pemotong
2. Unit pencekaman
3. Unit pemutar
4. Unit rangka
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Gambar 3. Rancangan Mesin

Keterangan:

1. Pulley motor

2. Control Box

3. V-belt motor-reduser
4. Pulley reduser

5. V-belt reduser - poros cutter atas
6. Pulley poros cutter atas
7. Roda gigi kerucut

8. Rangka klemping

9. Tuas pemotong

10. cutter

11. Tuas kleping

12. Klem

13. Baut penjepit

14. Rangka klemping

15. Mistar

16. Alas dudukan rangka klemping
17. Engkol eretan

18. Meja dudukan mesin
19. Motor

20. Roda meja

5.3 Penjelasan Masing-Masing Bagian
1. Unit pemotong

Bagian ini terdiri dari dua buah cutter,
yaitu cutter atas dan cutter bawah. Cutter
atas dipasang pada poros pemutar (poros

atas) dalam posisi horizontal. Sedangkan
poros bawah dalam posisi miring dengan
sudut 45° dari poros pemutar. Hal ini
dimaksudkan untuk mempermudah proses
pemotongan yang berbentuk radius.

Spesifikasi bahan yang digunakan adalah
Hard Alloy Tool steel:

Bahan pisau : DIN 45SiCrV6
Kekerasan : 57 HRC
Diameter maksimal :50 mm
Tebal :10 mm

Putaran Pisau potong :10 rpm

2. Unit Pencekaman

Adalah bagian yang berfungsi menjepit
asbes agar tidak bergeser kedudukannya
ketika dipotong. Sebelum dilakukan proses
pemotongan asbes harus betul-betul terjepit
dengan kuat pada unit klemping ini.

3. Unit Rangka

Unit rangka ini terdiri dari rangka unit
pemotong, rangkaian pemutar dengan
menggunakan motor listrik, rangka klemping
dan landasan rangka klemping. Rangka ini
terbuat dari kanal U dan pelat strip.

5.3 Pengoperasian Mesin
Proses mengoperasikan alat ini tidak

sulit, karena menggunakan daya motor listrik

sebagai pemutar dan tidak memerlukan
keterampilan khusus. Proses pemotongan
dilakukan dua kali untuk mendapatkan
diameter luar dan diameter dalam.

Adapun pengoperasian alat ini adalah
sebagai berikut:

1. Memberi tanda pada benda kerja yang
akan dipotong dengan cara memberi
titik center pada diameter lingkaran
yang akan dibuat.

2. Memasang benda kerja dengan me-
nempatkan titik center benda kerja
tersebut pada unit pencekaman.

3. Atur posisi diameter asbes yang akan
dipotong sesuai ukuran, dengan cara
memutar engkol eretan kearah kanan.
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Secara otomatis rangka penjepit akan
bergeser. Setelah posisi tepat ken-
cangkan baut pengikat rangka penjepit.

4. Tekan tombol ON untuk menghidupkan
motor agar pulley dapat bergerak me-
mutar poros cutter sehingga kedua
cutter dapat berputar dengan bantuan
roda gigi kerucut. Lakukan pemotongan
dengan cara menurunkan cutter atas
sedikit demi sedikit.

5. Lakukan proses pemotongan ini sampai
pelat betul-betul terpotong.

6. Tekan tombol OFF apabila proses pe-
motongan telah selesai.

7. Kendorkan baut pengikat rangka pen-
jepit dan geser rangka penjepit serta
lakukan proses pemotongan ulang
untuk mendapatkan diameter dalam.

8. Lepas benda kerja dengan cara me-
ngendorkan klemping dan menarik ben-
da kerja.

5.4 Kapasitas Mesin

Alat pemotong flange packing ini dide-
sain untuk memotong asbes dengan spesifi-
kasi sebagai berikut:

» Bahan lembaran: Graphite

» Tebal maksimal : 3 mm =0,118 in

» Radius maksimal asbes: 350 mm

5.5 Gear Box

Gear Box (reducer) berfungsi untuk
merubah putaran tinggi dari motor menjadi
putaran rendah dengan bantuan susunan
roda gigi. Gear Box mempunyai rasio
perbandingan 1 : 10 yang digunakan untuk
perbandingan perhitungan

5.6 Pulldey Motor

Pulley ini berfungsi meneruskan Output
motor listrik (putaran) yang diteruskan pada
pulley reduser input.

5.7 Pulley Reducer
Pulley ini berfungsi meneruskan putaran
dari gear box ke pulley poros cutter atas.

5.8 Pulley Cutter Poros Atas

Pulley ini terletak pada ujung dari poros
cutter atas yang berfungsi meneruskan
putaran yang direduksi oleh pully reduksi.

5.9 V-Belt

V-Belt digunakan untuk mentransmi-
sikan putaran motor ke reduser dan putaran
reduser sampai ke poros cutter atas. Jenis
sabuk yang diambil adalah jenis sabuk tipe-A.

6. HASIL DAN PEMBAHASAN

6.1 Perhitungan Gaya Pemotongan
Berdasarkan spesifikasi bahan asbes

tebal 3 mm dengan harga kekuatan tarik

(tensil strength) 45 N/mm?.

Dimana: 7 4=(0,5-0,75) o,
Maka: 7 ,=0,75x45N/mm?
74=3375 N/mm?

Cutter mengalami dua bentuk pemo-
tongan yaitu pada saat cutter bergerak turun
(potong tekan) dan pada saat cutter berputar
(potong geser).

a. Perhitungan Gaya Pemotongan Tekan

(Punching)

Pada kondisi ini merupakan proses
Punching. Sehingga untuk mencari besar
gaya punch cutter yaitu dengan mengguna-
kan persamaan:

3mm

Gambar 4. Penetrasi Pemotongan Tekan
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cos 9=22 =22 _( 88
ob 25
0 = 28,3576°

o =20=56,7152°

Menghitung Panjang Busur
bb’ = -£_ 271 =24,7342 mm =0,9738 in

360
Maka: = 0,9738x0,1181x11029,4
2000
=0,63 ton
=6300 N

b. Perhitungan Gaya Pemotongan Geser
(Shearing)
Pada kondisi ini berlaku proses Shearing
(pemotongan). Maka gaya shearing yang
direduksi yaitu dengan persamaan:

Fs=K.F dengan K:%

Dari persamaan diatas Fs reduksi dapat
diketahui karena “ S “ telah diketahui :

S=10tan 45° =10 mm
P, diambil 60%

Maka:
F zﬂx F
S
- 0,118x 0,6 « 0,63ton
0,394
=0,1132 ton
=113,2 N

Jadi besar gaya pemotongan (F;) sebesar
113,2N

6.2 Penentuan Daya Motor

Daya motor dipengaruhi oleh beban-
beban yang bekerja yaitu antara lain: berat
cutter, berat poros, berat pulley, berat gear
dan gaya pemotongan .

Beban-beban yang bekerja:
A. Beban Pada Poros Atas
a) Beban karena berat poros dan cutter

atas
Beban = [(Berat cutter + Berat poros) x kecepatan linier]

d.

~[(0.98N+19.62N) x 2477
60

~[(206N) x 7 x0,05m x10Rpm ]

60
=0.54 Watt

b) Beban karena berat gear
Asumsi gear :
Berat =7 kg.
Jumlah gigi, N, =76
Modul, m =3
Sehingga diameter pitch gigi, d; =3 x 76 =228 mm

Beban = [(Berat gear) x kecepatan linier]
T.dpn ]

7 x0,228mx10Rpm
60

=[(68.67N) x

=[(68.67N) x

= 8,20 Watt
c) Beban karena gaya pemotongan
Beban = [(gaya pemotongan) x kecepatan linier]

T.d.n
=[(113.2 X
[« N) 0 ]

T x0,05mx10Rpm
60

=[(113.2N) x ]

=2.96 Watt
Beban yang bekerja pada poros atas adalah :
= 0,54 Watt + 8,20 Watt + 2,96 Watt
= 11,7 Watt

B. Beban Pada Poros Bawah

a. Beban karena berat poros dan cutter
bawah

Asumsi berat poros : 2 kg = 19,62 N

Beban = [(Berat cutter + Berat poros) x kecepatan linier]
z.dn
]

60
7 % 0.,05m x10Rpm

60

=[(0.98 N+19.62N) x

=[(20.6N) x 1

=0.54 Watt
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b. Beban karena berat gear
Asumsi gear :
Berat =7 kg.
Jumlah gigi. Ny =76
Modul, m= 3
Sehingga diameter pitch gigi, dp =3 x 76 = 228 mm
Beban = [(Berat gear) x kecepatan linier]
T.dp.n ]

T x0,228m=x10Rpm
60

=[(68.67N) x

=[(68.67TN) x
= 8,20 Watt

c. Beban karena gaya pemotongan
Beban = [(gaya pemotongan) x kecepatan linier]

—[1132N) x Ty

7% 0.05m =< 10Rpm
60

=[(113.2N) x

]
= 2,96 Watt

Beban yang bekerja pada poros atas adalah :
=0.54 Watt + 8.20 Watt + 2.96 Watt
=117 Watt

C. Beban Karena Berat Pulley

a. Pulley Poros Cutter Atas
Asumsi berat pulley : 1.5kg=1472 N
Beban = [(Berat pulley) x kecepatan linier]

_[1472N) x 2947

7% 0,14m x10Rpm
60

=[(14.72N) X ]

= 1.08 Watt

b. Pulley output reducer
Asumsi berat poros : 1 kg=9.81 N
zdn

Beban =[(9,81 N) x ]
~[(9.81N) x % 0,05m x 28 Rpm 1
60
=0,72 Watt

c. Pulley input Reducer

Asumsi berat poros =2 kg=19.62 N
Beban = [(Berat pulley) x kecepatan linier]

- [(1962N) x T4

Beban = [(Berat pulley) x kecepatan linier]
~ [(19.62N) x 7% 0.16mx280Rpm

60
=46 Watt

]

d. Pulley pada motor
Asumsi berat poros : 0.75 kg=7.36 N
Beban = [(Berat pulley) x kecepatan linier]
- zdn
[(7.36 N) x 0 1
7% 0,03m »x 1400 Rpm
60

=[(7.36N) x ]

=16.19Watt

Jadi beban total karena berat pulley:
=1.08 Watt + 0,72 Watt + 46 Watt + 16.19 Watt
= 64 Watt

Jadi beban total yang harus dikeluarkan
oleh motor :
P = (Beban Pada Poros Atas) + (Beban Pada
Poros Atas) + (Beban Karena Berat Pulley)
=11,7 Watt + 11,7 Watt + 64 Watt
P =87,4 Watt

Daya motor yang diperlukan adalah :
P

Pm = —
Mm
Jika nm dipilih sebesar 90%, maka daya
motor yang diperlukan sebesar :
Pm = @x87,4 Watt
90

=97,11 Watt

Karena : 1 Hp = 746 Wattt
Maka daya motor dalam Hp sebesar :
_ 9711

Pac = —_ = 0,13 H
YT 746 P

7. KESIMPULAN DAN SARAN

Konstruksi mesin pemotong graphite
packing ini didesain cukup sederhana dan
mudah dalam pengoperasiannya. Setelah
Graphite packing diseting pada pencekam,
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mesin bisa dijalankan dengan menghidupkan
motor listrik dan pemotonganpun dimulai.

Dari hasil perhitungan daya pemotong-
an graphite packing, daya pemotongan
langsung relatif kecil yaitu sebesar 23,4 Watt
dibanding dengan daya yang digunakan
untuk menggerakan komponen-komponen
mesin yaitu sebesar 64 Watt. Daya untuk
menngerakkan komponen ini merupakan
daya yang tidak memberikan nilai tambah,
sehingga perlu dilakukan rekayasa untuk
meminimalkan daya tersebut.

Salah satu cara meminimalkan daya
yang diakai untuk menggerakan komponen
adalah melakukan analisa kekuatan terhadap
komponen-komponen mesin. Dari hasil
analisa ini akan didapatkan dimensi minimal
dari masing-masing komponen. Dimensi mi-
nimal ini akan berkorelasi langsung terhadap
penurunan daya yang digunakan untuk
menggerakannya.
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Untuk itu kami menyarankan agar jurnal
ini lebih disempurnakan lagi dengan me-
lakukan analisa kekuatan komponen.
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ABSTRAK

Sub bagian Kepegawaian Kecamatan Sukadiri adalah suatu instansi di lingkup
pemerintahan Kantor Kecamatan Sukadiri Kabupaten Tangerang yang memberikan
pendidikan dan pelatihan untuk pegawai di lingkungan pemerintahan Kecamatan
Sukadiri Kabupaten Tangerang. Dalam pengolahan data kepegawaiannya belum
menggunakan sarana komputer untuk menyimpan dan memproses data mengenai
kinerja pegawai, sehingga selam ini sering mengalami keterlambatan dalam
memperoleh laporan yang berhubungan dengan kinerja pegawai. Maka untuk
mengatasi masalah diatas, penulis mencoba membuat suatu Prototype sisitem
Informasi Kinerja Pegawai Aparatur Pemerintahan Pada Kantor Kecamatan Sukadiri
Kabupaten Tangerang menggunakan pemrograman php MySQL, yang menghasilkan
file data point penilaian, file data pegawai dan file data penilaian serta
laporan-laporan yang diharapkan dapat membantu terutama di bagian kepegawain
pada Kantor Kecamatan Sukadiri Kabupaten Tangerang.

Kata Kunci : Pegawai, Kinerja

sebagai salah satu acuan dalam

Latar Belakang Masalah

Perkembangan dunia teknologi dewasa
ini semakin berkembang dengan sangat
cepat. Hal ini yang mendorong para pelaku
bisnis untuk beroperasi dan berkompetensi.
Kebutuhan akan informasi sangat di perlukan
sekali dalam  memberikan pelayanan
terhadap suatu perusahaan atau instansi
pemerintah karena informasi ini dianggap
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perusahaan atau instansi pemerintah untuk
mencapai tujuan. Seiring dengan kemajuan
teknologi saat ini, pemakaian computer
dalam mengolah informasi merupakan suatu
kebutuhan yang sangat penting.

Penilaian kinerja Pegawai Negeri Sipil,
adalah penilaian secara periodik pelaksanaan
pekerjaan seorang Pegawai Negeri Sipil.
Tujuan penilaian kinerja adalah untuk
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mengetahui  keberhasilan atau ketidak
berhasilan seorang Pegawai Negeri Sipil, dan
untuk mengetahui kekurangan-kekurangan
dan kelebihan-kelebihan yang dimiliki oleh
Pegawai Negeri Sipil yang bersangkutan
dalam  melaksana-kan tugasnya. Hasil
penilaian kinerja digunakan sebagai bahan
pertimbangan dalam pembinaan Pegawai
Negeri Sipil, antara lain untuk : kenaikan
pangkat, pengangkatan dalam jabatan,
serta pemberian penghargaan. Penilaian
kinerja Pegawai Negeri Sipil dilaksanakan
berdasarkan Peraturan Pemerintah Nomor
10 Tahun 1979 tentang Penilaian
Pelaksanaan Pekerjaan Pegawai Negeri Sipil.
Unsur-unsur yang dinilai dalam
melaksanakan penilaian pelaksanaan
pekerjaan adalah Kesetiaan, Prestasi Kerja,
Tanggung Jawab, Ketaatan, Kejujuran,
Kerjasama, Prakarsa dan Kepimpinan.

Untuk menangani tugas-tugas
Pemerintahan Kecamatan perlu adanya
aparat Pemerintahan Kecamatan yang
berkualitas dan mempunyai dedikasi, jiwa
pengabdian yang tinggi, yang diperlukan
dalam rangka pelayanan kepada masyarakat
terutamanya pelayanan administrasi, dan
sumber informasi data yang akurat, serta
pelaporan-pelaporan yang cepat dan tepat.
Untuk itu pemerintah telah banyak
melakukan kegiatan seperti mengadakan
pendidikan dan pelatihan (Diklat) kepada

pegawai negeri, menaikkan gaji dan
tunjangannya,
Dilihat dari sistem pemerintahan

Indonesia merupakan ujung tombak dari
pemerintahan  daerah yang langsung
berhadapan dengan masyarakat luas. Citra
birokrasi pemerintahan secara keseluruhan
akan banyak ditentukan oleh kinerja
organisasi tersebut. Kantor Kecamatan
sebagai instansi pelayanan publik dituntut
untuk  memperbaiki dan senantiasa
melakukan reformasi serta mengantisipasi
perkembangan masyarakat yang terjadi.
Dalam rangka meningkatkan citra, kerja dan
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kinerja instansi pemerintah menuju kearah
Professionalisme dan menunjang terciptanya
pemerintahan yang baik (good governance),
perlu adanya penyatuan arah dan pandangan
bagi segenap jajaran pegawai Pemerintah
yang dapat dipergunakan sebagai pedoman
atau acuan dalam melaksanakan tugas, baik
manajerial maupun operasional diseluruh
bidang tugas dan unit organisasi Instansi
Pemerintah secara terpadu.

Adapun di Kantor Kecamatan Sukadiri
memiliki Daftar Urut Kepangkatan ( DUK ).
DUK bertujuan untuk memperjelas dari
kerangka jabatan struktural yang berada di
Kantor Kecamatan Sukadiri. Beberapa Nama
Jabatan Struktural yang berada di Kantor
Kecamatan Sukadiri yaitu Camat, Sekertaris

Camat, Pelaksana, Kasi Pengembangan
Ekonomi & UKM, Kasi Kesejahteraan Sosial,
Pelaksana pada ketentraman, Kasi

Ketentraman dan Ketertiban Umum, Kasi
Pemerintahan, Kasubag Perencanaan &
Keuangan, Kasubag Umum & Kepegawaian,
Kasi Pembangunan, Pelaksana Pada Kasi
Pemerintahan, dll.

Dari Latar Belakang Pendidikan Pegawai
Kantor Kecamatan Sukadiri terdiri dari
beragam latar belakang pendidikan vyaitu
untuk Pegawai yang memiliki latar Belakang
Pendidikan S1 terdapat 9 orang Pegawai, S2
terdapat 5 orang Pegawai, Jenjang Diploma
terdapat 1 orang Pegawai, SMA/Sederajat
terdapat 21 orang Pegawai dan SLTP/SMP
terdapat 2 orang Pegawai.

Kantor Kecamatan Sukadiri adalah suatu
Instansi Pemerintah Kabupaten Tangerang
Terletak di sebelah Utara (pantura) dengan
luas Wilayah 2.414.665 Hektar. Dengan
perbatasan sebelah Utara Laut Jawa, sebelah
Timur Kecamatan Pakuhaji sebelah Barat
Kecamatan Mauk sebelah Selatan Kecamatan
Rajeg. Dalam sistem pengolahan data
kependudukan pada Kantor Kecamatan
Sukadiri diperlukan sistem yang memadai
dan dapat memberi kepuasan bagi pegawai
dan masyarakat kecamatan sukadiri.
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Rumusan Masalah
Berdasarkan latar  belakang dan

berdasarkan pengamatan yang dilakukan

oleh penulis, maka dapat diuraikan beberapa
permasalahan yang dihadapi, antara lain:

1. Bagaimanakah sistem informasi
penilaian kinerja aparatur pegawai pada
kantor Kecamatan Sukadiri Kabupaten
Tangerang yang berjalan saat ini?

2. Apakah sistem informasi  kinerja
pegawai aparatur pemerintahan pada
Kecamatan  Sukadiri Kabupaten
Tangerang yang berjalan saat ini sudah
efektif dan efisien?

3. Apakah sistem informasi kinerja
pegawai aparatur pemerintahan pada
kantor Kecamatan Sukadiri Kabupaten
Tangerang yang berjalan saat ini sudah
mampu memberikan laporan secara
cepat dan akurat?

Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari Prototype Sistem

Informasi Kinerja Pegawai Aparatur

Pemerintahan Pada Kantor Kecamatan

Sukadiri Kabupaten Tangerang ini adalah

sebagai berikut :

1. Mengetahui sistem informasi kinerja
pegawai aparatur pemerintahan pada
kantor Kecamatan Sukadiri Kabupaten
Tangerang yang berjalan saat ini.

2.  Menciptakan prototype sistem
informasi pegawai aparatur
pemerintahan pada kantor Kecamatan
Sukadiri Kabupaten Tangerang vyang

efektif dan efisien.

Memberikan  solusi yang terbaik
berkaitan dengan masalah kinerja aparatur
pemerintahan.

Manfaat Penelitian

Manfaat atau kegunaan dari Prototype
Sistem Informasi Kinerja Pegawai Aparatur
Pemerintahan Pada Kantor Kecamatan
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Sukadiri Kabupaten Tangerang ini adalah

sebagai berikut :

1. Memberikan solusi sistem informasi
penilaian kinerja pegawai aparatur
pemerintahan pada kantor Kecamatan
Sukadiri Kabupaten Tangerang dalam
bentuk pototype.

2. Bagi Penulis, penelitian ini merupakan
usaha untuk meningkatkan kemampuan
berfikir melalui penulisan karya ilmiah.

3. Bagi Kantor Kecamatan Sukadiri
Kabupaten Tangerang, khususnya para

aparatur pemerintah, penelitian ini
bermanfaat sebagai sumbangan
pemikiran dalam pelaksanaan

pelayanan publik.

LANDASAN PEMIKIRAN

Pengertian sistem
Definisi sistem terdapat beberapa

pandangan, diantaranya yaitu :

1) Menurut Agus Mulyanto ( 2009 ), Sistem
dapat diartikan sebagai kumpulan dari
elemen-elemen yang berinteraksi untuk
mencapai suatu tujuan sebagai satu
kesatuan. Dalam  bidang  sistem
informasi, sistem diartikan sebagai
sekelompok komponen yang saling
berhubungan, bekerja sama untuk
mencapai tujuan bersama dengan
menerima input serta menghasilkan
output dalam proses transformasi yang
teratur.

2)  Menurut Wiki ( 2009 ), Sistem diambil
dari asal mula sistem yang berasal dari

bahasa latin (systema) dan bahasa
yunani  (sustema) yang  memiliki
pengertian  bahwa  suatu  sistem
merupakan suatu kesatuan vyang

didalamnya terdiri dari komponen atau
elemen yang berhubungan satu dengan
yang lainnya yang berfungsi untuk
memudahkan aliran informasi, materi
atau energi. Istilah  ini  sering
dipergunakan untuk menggambarkan
suatu set entitas yang berinteraksi.
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3) Menurut Kerz ( 2009 ), Sistem yaitu
gabungan dari sekelompok komponen
baik itu manusia atau bukan manusia
(non-human) yang saling mendukung
satu sama lain serta diatur menjadi
sebuah kesatuan yang utuh untuk
mencapai tujuan, sasaran bersama atau
hasil akhir.

Dari definisi di atas dapat disimpulkan
bahwa sistem adalah suatu kumpulan atau
kelompok dari elemen atau komponen yang
saling berhubungan atau saling berinteraksi
dan saling bergantung satu sama lain untuk
mencapai tujuan tertentu.

Pengertian Informasi
Menurut Rainer  (2007:5), Informasi
merupakan data yang diatur dan disusun

sehingga memiliki arti dan nilai bagi
penerima.
Menurut  O'Brien  dan Marakas

(2008:32), Informasi merupakan data yang
telah dikonversi ke dalam bentuk yang lebih
berguna dan berarti kepada pengguna akhir
tertentu.

Dari pengertian di atas dapat
disimpulkan bahwa informasi merupakan
data yang telah dikonversi dengan susunan
dan aturan tertentu sehingga memiliki arti
dan nilai yang berguna bagi penerimanya.

Pengertian Sistem Informasi
Menurut Laudon and Laudon (2010:46),
Sistem informasi dapat didefinisikan secara

teknis sebagai sekumpulan
komponen-komponen yang saling
berhubungan yang mengumpulkan
(mendapatkan kembali), memproses,

menyimpan, dan mendistribusikan informasi

untuk  mendukung pengambilan dan
pengontrolan  keputusan dalam suatu
organisasi.

Menurut O'Brien dan Marakas (2008:4),
Sistem informasi adalah gabungan dari
orang, hardware, software, jaringan

91

komunikasi, sumber daya data, dan
kebijakan dan prosedur yang menyimpan,
mengumpulkan (mendapatkan kembali),
mengubah, dan mendistribusikan informasi
dalam suatu organisasi.

Dari pengertian di atas dapat diambil
kesimpulan bahwa sistem informasi adalah
gabungan dari orang, hardware, software,
jaringan komunikasi, sumber daya data, dan
kebijakan dan prosedur yang menyimpan,
mengumpulkan (mendapatkan kembali),
memproses, dan mendistribusikan informasi
untuk mendukung pengambilan dan
pengontrolan keputusan dalam suatu
organisasi.

Konsep Dasar Pengertian Pegawai Negeri,
Pegawai, Pengertian ASN, Tujuan ASN,
Perbedaan ASN dengan PNS dan Penilaian
Kinerja
1. Pengertian Kinerja

Istilah kinerja menurut Anwar (2001:67)
berasal dari kata Job Performance atau
Actual Performance (prestasi kerja atau
prestasi sesungguhnya yang dicapai oleh
seseorang). Kinerja didefinisikan sebagai
kontribusi terhadap hasil akhir organisasi
dalam kaitannya dengan sumber yang
dihabiskan dan harus diukur dengan
indikator kualitatif dan kuantitatif. Maka
pengembangan

instrument dilakukan untuk menilai
persepsi pekerjaan akan kinerja diri mereka
sendiri dalam kaitannya dengan item-item

seperti output, pencapaian tujuan,
pemenuhan deadline, penggunaan jam kerja
dan ijin sakit.

Menurut Moeheriono (2009 60 ),

Kinerja juga dapat diartikan sebagai suatu
gambaran mengenai tingkat pencapaian
pelaksaan suatu program kegiatan atau
kebijakan mewujudkan sasaran, tujuan, visi
dan misi organisasi yang dituangkan melalui
perencanaan strategis suatu organisasi.
Dengan demikian dapat disimpulkan
bahwa kinerja pegawai merupakan prestasi
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kerja yang dicapai oleh pegawai pada
periode waktu tertentu dalam melaksanakan
tugasnya, sesuai dengan tanggung jawab
yang diberikan dalam mencapai tujuan
organisasi.

2. Pengertian Pegawai
Menurut AW. Widjaja (2006:113),

Pegawai adalah merupakan tenaga kerja

manusia jasmaniah  maupun rohaniah

(mental dan pikiran) yang senantiasa

dibutuhkan dan oleh karena itu menjadi

salah satu modal pokok dalam usaha kerja
sama untuk mencapai tujuan tertentu

(organisasi). Selanjutnya A.W. Widjaja

mengatakan bahwa, pegawai adalah orang-

orang vyang dikerjakan dalam suatu badan
tertentu, baik di lembaga-lembaga
pemerintah maupun dalam badan-badan
usaha

Menurut Revida (2009:9), berdasarkan

Undang-Undang No 43 Tahun 1999 jika

dilihat dari defenisi maka ada empat unsur

yang menjadi perhatian utama:

a. Memenuhi syarat tertentu, syarat untuk
menjadi pegawai ditentukan dalam
peraturan pemerintah berupa usia ,
indeks prestasi komulatif dan lain-lain.

b. Diangkat oleh pejabat yang berwenang.
Diangkat oleh kepala instansi yang
bersangkutan dengan Surat Keputusan
(SK) yang mencantumkan pangkat dan
golongan.

c. Diserahi tugas. Untuk menjalankan
tugas pemerintah dan pembangunan
sesuai dengan tugas pokok dan fungsi
yang telah ditetapkan.

d. Digaji penggajian untuk Pegawai Negeri
Sipil berlaku secara nasional.

Pengertian Pegawai Negeri Sipil dalam
ketentuan Pasal 1 ayat (1) Undang- Undang
Nomor 43 Tahun 1999, tentang Perubahan
Atas Undang- Undang Nomor 8 Tahun 1974,
Tentang  Pokok- Pokok Kepegawaian,
disebutkan bahwa Pegawai Negeri Sipil (PNS)
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adalah setiap warga negara Republik
Indonesia yang telah memenuhi syarat yang
telah ditentukan, diangkat oleh pejabat
berwenang, dan diserahi tugas lainnya.
Kemudian pejabat yang berwenang, adalah
pejabat yang mempunyai kewenangan
mengangkat, memindahkan dan
memberhentikan pegawai negari
berdasarkan peraturan perundang-
undangan yang berlaku. Dari perumusan ini
terdapat empat unsur penting untuk
menyatakan seseorang sebagai PNS:
Memenuhi syarat yang ditentukan dalam
peraturan perundangan yang berlaku
a. Diangkat oleh pejabat yang berwenang
b. Diserahi tugas dalam suatu Jabatan
Negara atau Tugas Negara lainnya, yang
ditetapkan oleh perundang- undangan
yang berlaku
c. Digaji menurut peraturan perundangan
yang berlaku

Dalam penjelasan Pasal 2 ayat (2) dan
ayat (3), Undang- Undang tersebut juga
menjelaskan bahwa pegawai negeri terdiri
dari Pegawai Negeri Sipil Pusat dan Pegawai
Negeri Sipil Daerah. Pegawai Negeri Sipil
Pusat merupakan Pegawai Negeri Sipil yang
gajinya dibebankan pada  anggaran
pendapatan dan belanja negara. Sedangkan
Pegawai Negeri Sipil Daerah, yang gajinya
dibebankan pada anggaran pendapatan dan
belanja daerah.

Pegawai Negeri Sipil sebagai unsur
aparatur negara, harus diberikan
pengembangan dan penyempurnaan sistem
kerja dalam menghadapi tugas yang semakin
berat dalam pelaksaan dan keberhasilan
pembangunan. Dalam hal ini kedudukan
Pegawai Negeri Sipil menjadi sangat penting,
sebab lancar atau tidaknya pemerintahan
den pembangunan negara, tidak terlepas
dari peranan dan keikutsertaan Pegawai
Negeri.
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3. Pengertian Pegawai Negeri Sipil

Menurut Salam (2004:175), Pegawai
Negeri Sipil adalah setiap warga Negara
Indonesia yang telah memenuhi syarat yang
telah ditentukan, diangkat oleh pejabat yang
berwenang an diserahi tugas dalam suatu
jabatan negeri atau diserahi tugas Negara
lainnya dan digaji berdasarkan UU Nomor 43
Tahun 1999 Tentang Pegawai Negeri.

4. Aparatur Sipil Negara ( ASN )

ASN adalah profesi pegawai negeri sipil
dan pegawai tidak tetap pemerintah yang
bekerja pada instansi dan perwakilan, dan

diangkat
oleh pejabat berwenang, dan digaji
sesuai dengan undang—undang. Namun

dalam hal ini, RUU tentang pergantian nama
PNS menjadi ASN masih menunggu
keputusan dari DPR.

5. Tujuan ASN

Tujuan dirubahnya nama PNS menjadi
ASN ini, agar nantinya para abdi Negara bisa
lebih professional dan netralismenya tinggi.
Untuk  mewujudkan  tujuan  nasional,
dibutuhkan pegawai Aparatur Sipil Negara.
Pegawai  Aparatur Sipil Negara diserahi
tugas untuk  melaksanakan tugas
pelayanan publik, tugas pemerintahan dan
tugas pembangunan tertentu.

6. Perbedaan ASN dengan PNS

Adapun perbedaannya adalah ASN tidak
akan menerima uang pensiun lagi, seperti
para PNS sebelumnya, melainkan hanya akan
diberi pesangon satu kali saja jika sudah
masuk pada umur pensiun. Ya seperti para
pegawai swasta, hanya dapat pesangon saja.

PEMBAHASAN

Prosedur Sistem

1. Persiapan

a. Melakukan sosialisasi penilaian kerja
kepada para pegawai Kecamatan
Sukadiri Kabupaten Tangerang.

93

b. Menyiapkan instrument pendukung
penilaian  kinerja yan disesuaikan
dengan dengan jumlah keperluan
penilaian

2. Pelaksanaan Penilaian

a. Penilaian dilaksanakan oleh staff

kepegawaian yang di tunjuk secara
khusus oleh Kabag. Kepegawaian untuk
menjadi admin.

b. Admin mengoperasikan sistem dengan
cara memasuki area halaman Jogin
terlebih dahulu.

c. Setelah Jlogin admin akan mulai
melakukan penilaian kepada semua
pegawai melalui instrument-instrument
yang telah di tetapkan sebelumnya.

d. Hasil dari dari laporan penilaian
kinerja tersebut dapat dilihat oleh para
pegawai melalui sistem kinerja

pegawai, dengan cara login ke dalam
sistem dengan level sebagai pengguna.

3. Verifikasi Data

Data hasil penilaian
diperoleh perlu diverifikasi untuk
kebenarannya, verifikasi data  dapat
dilakukan dengan berbagai cara, misalnya
dengan melakukan wawancara kepada
pegawai yang bersangkutan, atau melakukan
wawancara saksi-saksi terkait. Sistem Yang
Berjalan Saat Ini Untuk menganalisis sistem
yang berjalan, pada penelitian ini digunakan
program unified modeling language (uml)
untuk menggambarkan prosedur dan proses
yang berjalan saat ini, sebagai berikut :

yang sudah
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1. Use Case Diagram
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Gambar 3.2 Analisa sistem yang berjalan Pada Use
Case Diagram

a. 1 sistem yang mencakup seluruh kegiatan
pengolahan data pegawai dan penilaian
kinerja pegawai.

b. 3 aktor yang melakukan kegiatan,
diantaranya admin, Kabag. Kepegawaian dan
pegawai.

c. 7 use case yang biasa dilakukan oleh admin
tersebut diantaranya  login, input data
point, input data penilaian, input data
pegawai, view point peniliaian, view data
pegawai, view data penilaian.

2. Activity Diagram Admin

Gambar 3.3 Activity Diagram Untuk  Menu Admin
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a. 1 Initial Node

b.5 Action

c. 1 Decision Node

d. 1 Activity final Node

3. Activity Diagram Pegawai
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Gambar 3.4 Activity Diagram Untuk Menu

a. 1 Initial Node

b. 5 Action

c. 1 Decision Node

d. 1 Activity final Node

4. Diagram Class

Pegawai
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Gambar 3.5 Diagram Class Untuk

Menggambarkan Tabel
a.2  Primary key
b.21 Atributte

c. 12 Operation

5. Sequence Diagram Admin
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Gambar 3.6 Sequence Diagram Admin

a.1l Aktor
b.6 Lifeline
c. 11 message
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6. Sequence Diagram User
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Gambar 3.7 Sequence Diagram User

a. 1 Aktor
b. 5 Lifeline
c. 6 Message

Menu Masukan adalah menu proses
seluruh entri data dalam kegiatan penilaian
pegawai, yang terdiri dari beberapa sub
menu :

1. Aplikasi Penilalian Kinerja Pegawai

Cara membuka aplikasi Sistem Penilaian

Kinerja Pegawai, sebagai berikut :

a. Komputer client yang digunakan telah
terhubung dengan server.

b. Buka Mozilla Firefox Setup 12.0 dengan
cara klik dua kali (doubleclick) pada
logonya Bila Address pada Internet
Properties telah ditentukan dengan
http://localhost//nilai_kepegawaian/logi
n.php.

2. Login

Halaman Login ini merupakan bagian
dari halaman utama atau halaman index,
halaman ini berfungsi sebagai halaman untuk
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Login atau masuk ke menu tertentu, user
atau admin jika telah melakukan Login dan
berhasil masuk, maka mereka akan
diarahkan ke menunya masing — masing.

3. Home

Merupakan tampilan awal yang pertama
tampil ketika situs dibuka. Berisi beberapa
submenu yang apabila diklik maka akan
tampil halaman submenu tersebut, submenu
tersebut memiliki fungsi sesuai dengan nama
title halaman tersebut.

4. Profile
Berisi Profil salah satu media Public
Relation yang bertujuan untuk

memperkenalkan sebuah Pemerintahan dan
organisasi.

5. Visi Dan misi

Halaman visi misi ini merupakan bagian
dari halaman utama atau halaman index,
halaman ini menampilkan apa — apa saja visi
misi yang terdapat di Kecamatan Sukadiri.

6. Buku Tamu

Berisi Menu ini berisi informasi
pengunjung dan juga sebagai masukan untuk
admin atas komentar-komentar  yang
diberikan. Jika user ingin menelusuri
informasi yang lain maka dapat memilih
menu yang lain satu-persatu, apabila telah
cukup memperoleh informasi maka user
dapat memilih keluar atau logout dari
website.

7. Informasi
Berisi pesan (ucapan atau ekspresi) atau
kumpulan pesan yang terdiri dari order

sekuens dari simbol , atau makna yang
dapat ditafsirkan dari pesan atau kumpulan
pesan. Informasi dapat direkam atau
ditransmisikan.
8. Halaman Form Penilaian

Form penilaian ini berfungsi untuk

96

memasukan data - data penilaian. Form ini
terdiri dari 5 buah field yaitu id penilaian, id
point penilaian, nip, nilai dan bulan tahun
penilaian. Setelah admin memasukan field —
field yang ada dan kemudian menekan
tombol submit, maka data — data yang telah
dimasukan tersebut akan disimpan ke dalam
tabel point penilaian.

9. Halaman Form Edit Penilaian

Form Edit Penilaian ini berfungsi untuk
memperbaiki dan menghapus data — data
point penilaian yang telah di input melalui
form data point penilaian agar suatu data
dapat terhindar dari kesalahan — kesalahan.

10. Sub Menu Laporan

Sub menu ini merupakan sub menu
yang menampilkan laporan — laporan yang
ada pada sistem informasi kinerja pegawai
pada Kecamatan Sukadiri Kabupaten
Tangerang. Sub menu laporan ini terdiri dari
laporan point penilaian, laporan pegawai dan
laporan penilaian

11. Halaman Laporan Pegawai dan Penilaian

Halaman Laporan pegawai ini
merupakan output dari seluruh data
penilaian pegawai yang sebelumnya telah di
entry oleh admin melalui form pegawain dan
penilaian.

12. Halaman Laporan Point Penilaian
Halaman Laporan point penilaian ini
merupakan output dari seluruh data point
penilaian uang sebelumnya telah di entry
oleh admin melalui form point penilaian.


http://id.wikipedia.org/w/index.php?title=Teori_Order&action=edit&redlink=1
http://id.wikipedia.org/w/index.php?title=Sekuens&action=edit&redlink=1
http://id.wikipedia.org/wiki/Simbol
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7. Rancangan Prototype / Tampilan Yang

Diusulkan

1. Rancangan Prototype Tampilan Awal
Loin

SISTEM INFORMASI PENILAIAN KINERJA
PEGAWAI

Gambar 3.8. Tampilan Awal Login

2. Rancangan Prototype Tampilan Menu
Profil

SISTEM INFORMASI PENILAIAN KINERJIA
PEGAWAL

Kalerrder
Fesrary

S0 W T Rl The B 2

[
Fantor Feocamatan Sukadin adalah suain Instansi S Er3tUH
Pemenntah Eabupaten Tangerang yang terlciak & REBEE0N
schelah Tara (pantora) dengan lnss Wilxyah nELDZNE
2414 665 Hektar, Desgan perbatssan sebekah i Et

Frafil Fecarmutan

Utara Laut Jawa, sebelsh Tirmr Keeamatan
Pakuhaji sebelah Barat Kecamatan Mok sebelah gy
Selatan Eocamntan Bojez.

Gambar 3.9. Tampilan Menu Profil
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3. Rancangan Prototype Tampilan Halaman

Edit Pegawai
PEMERINTAH KABUPATEN TANGERANG
KECAMATAN SURADIRI
=

o ¥ W Ay L} §va| P | | |

LRI \pkgi bl (NEE L | | b | I a0 50
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Gambar 3.10. Tampilan Halaman Edit Pegawai

4. Rancangan Prototype Tampilan Menu
Laporan

PEMERINTAH KABUPATEN TANGERANG
KECAMATAN SUKADIRI

Gambar 3.11 Tampilan Menu Laporan
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5. Rancangan Prototype Tampilan Halaman 7. Rancangan Prototype Tampilan Halaman

Form Penilaian
Laporan Pegawai

PEMERINTAH KABUPATEN TANGERANG

KECAMATAN SUKADIRI TARKOC AN TAAE

KECAMATAN SUKADIRI

DA bl hoedey SR
: LG wen  bew i)
UL TN LR
i .E [ Hq_.LA.

Gambar 3.12 Tampilan Halaman Form Penilain
Gambar 3.14 Tampilan Tampilan Halaman Laporan

. Pegawai
6. Rancangan Prototype Tampilan

Halaman Form Edit Point Penilaian 8. Rancangan Prototype Tampilan Halaman

Laporan Penilaian

PEMERINTAH KABUPATEN TANGERANG
KECAMATAN SUKADIRI

FEMERINTAH KABURATEN TANGERANG
TECAMATAN SURADII

k D Imlahe
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FX s )
¥ [T
= W el
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Gambar 3.13 Tampilan Halaman Form Edit Point
Penilain

Gambar 3.15 Tampilan Halaman Laporan Penilaian
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9. Rancangan Prototype Tampilan Halaman
Laporan Point Penilaian Laporan Point
Penilaian

[P ———— i F A

PEMERINTAH KABURATENTANGERANG
KECAMATAX SURADTRI

Gambar 3.16 Tampilan Tampilan Halaman

KESIMPULAN
Tahapan-tahapan dalam  penelitian

Kuliah Kerja Praktek ini sudah dilakukan,

mulai dari observasi, studi kelayakan sampai

dengan kajian terhadap kondisi sistem
berjalan. Berdasarkan hal tersebut dapat
disimpulkan beberapa hal diantaranya :

1. Dapat memudahkan bagian kepegawaian
dalam pendataan penilaian kinerja
pegawai pada Kantor Kecamatan Sukadiri
Kabupaten Tangerang. Dengan adanya
Sistem Penilaian Kinerja Pegawai Aparatur
Pemerintahan ini menambah wawasan
penulis, khususnya tentang pemrograman
web PHP dan MySQL.

2. Pada sistem yang berjalan saat ini sudah
memiliki pengarsipan yang rapi, prosedur
sistem informasi data kepegawaian yang
sistematis, akan tetapi masih memiliki
kekurangan atau kendala yaitu belum

mampu menyediakan informasi yang
dibutuhkan secara cepat dan akurat
karena belum adanya sarana dan
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prasarana yang mendukung dengan
sistem yang dapat diakses secara online
sehingga belum mampu menghasilkan
laporan yang dibutuhkan dalam waktu
yang singkat. Oleh sebab itu dibutuhkan
sistem yang lebih baik yang memiliki
akses yang cepat, menyimpanan data
yang baik, masih kemungkinan adanya
kesalahan dalam  meng-input data
pegawai sehingga untuk hasil
penilaiannya kurang tepat dan akurat.

Untuk mengetahui apakah dengan
menggunakan program php Penilaian Kinerja
Pegawai  Kantor Kecamatan  Sukadiri
Kabupaten Tangerang bisa membuat sistem
sebelumnya menjadi efektif dan efisien.
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