PERANCANGAN ROBOT POWDER COATING
DI PT. SARANDI KARYA NUGRAHA

Bustami Ibrahim, Ade Ramdan, Bhakti Gumira Adi Dharma

Jurusan Teknik Perancangan Manufaktur, Politeknik Manufaktur Negeri Bandung
J1. Ir. H. Juanda Komp. Kanayakan Dago, Tromol Pos 851, Bandung 40135 Indonesia
Phone : 082120169526, E-mail :

Abstrak

PT. Sarandi Karya Nugraha merupakan salah satu industri manufaktur dalam pembuatan produk —
produk medical equipment. Didalam pembuatan produk, prosesnya terdiri beberapa tahap salah satunya proses
pengecatan di bagian painting. Pada bagian powder coating masih terdapat proses yang dilakukan secara manual
oleh operator. Hal tersebut bisa membuat hasil dari pengecatan tidak merata dan dapat membahayakan
kesehatan operator. Dikarenakan beberapa tuntutan maka PT. Sarandi Karya Nugraha membuat suatu mesin
yang dapat mengecat secara otomatis dan dapat dikendalikan kecepatannya, dapat bergerak dalam 5 aksis
karena ada beberapa fungsi yang harus dapat menjangkau semua bagian produk dan tidak membahayakan
kesehatan operator.

Metodologi yang digunakan dalam perancangan robot powder coating ini mengacu pada tahapan
perancangan yang dirumuskan oleh ¥DI 2222. Robot adalah manipulator multifungsi yang dapat diprogram dan
dirancang untuk berpindah, apakah untuk memindahkan material, part, tool atau perangkat khusus lain melalui
perpendahan-perpindahan variabel yang terprogram untuk menghasilkan unjuk kerja tertentu dari berbagai
macam tuntutan atau permintaan Dalam karya tulis in1 pengaplikasian robot powder coating dapat berfungsi
sebagai menggerakan spray gun yang digunakan untuk mengecat produk. Robot tersebut dapat bergerak 5 aksis
agar spray gun dapat memposisikan dengan baik pada bagian produk.

Robot Powder Coating yang telah dirancang telah memenuhi seluruh tuntunan operator. Dengan
demikian, produk Powder Coating hasil rancangan mempunyai spesifikasi yang sangat baik dan dapat
mengecat secara otomatis dan dapat dikendalikan kecepatannya. Sehingga proses ini telah terotomatisasi, dan
pengurangan Cycle time.

Kata kunci: perancangan, robot, powder coating

I. Pendahuluan
1.1Latar Belakang

PT. Sarandi Karva Nugraha adalah perusahaan dapat mengecat secara otomatis dan dapat
vang Dbergerak dibidang alat-alat kesehatan. dikendalikan kecepatannya, dapat bergerak dalam 5
Didalam pembuatan produk, prosesnya terdiri aksis karena ada beberapa fungsi yang harus dapat
beberapa tahap salah satunya proses pengecatan di menjangkau semua bagian produk dan tidak
bagian painting. Sering terdapat keluhan pelanggan membahayakan kesehatan operator.
yang menyebutkan bahwa catnya luntur atau cacat
karena benturan dari packaging dan benda lainnya. 1.2 Identifikasi Masalah
Hal tersebut dapat membuat pelanggan kurang
percava terhadap kualitas dari produk yang Permasalahan yang timbul sehingga dibuatnya
diproduksi oleh PT. Sarandi Karva Nugraha. Mesin Robot Powder Coating ini adalah :

Pada bagian terdapat proses powder coating - Adanya hasil pengecatan yang luntur karena
yang dilakukan secara manual oleh operator. Hal proses pengecatannya kurang baik seperti
tersebut bisa membuat hasil. dari pengecatan tidak ada bagian yang tidak dicat (Gambar 1.2)
merata dan dapat membahavakan kesehatan dan ketebalan catnya tidak merata (gambar
operator. Pada serbuk powder coating mengandung LD.

elektromagnetik vang berfungsi untuk merekat
pada lapisan besi sehingga bila serbuk tersebut

Pengecatan

vang tidak rata

tercium oleh pemapasan operator maka akan
mengakibatkan gangguan kesehatan.

Dikarenakan beberapa tuntutan maka PT.
Sarandi Karya Nugraha membuat suatu mesin yang

1 Gambar 1.1 Jenis small tank @795 U



1.2 Rumusan Masalah
Memperhatikan latar belakang yaitu
proses pengelasan small tank yang tidak efektif dan

Gambar 1.2 Bagian yang tidak terkena cat

Adanya waktu produksi yang terhambat
karena operator di bagian powder coating
sedikit dan dinilai lambat dalam proses
pengecatan (paling lama 5 menit — 7 menit
mengecat produk).

No. Nama Produk Waktu
Pengecat
an
I Frame unit (Hospital Bed) 7 Menit
2. Rangka Sandaran (Hospital Bed) SMenit

3. Rangka Matres Tengah Kaki (Hospital Bed) SMenit

4. Plat Matres Unit (Hospital Bed) 7 Menit
S. Meja Utama (Meja Operasi) 7 Menit
6. Sandaran (Meja Operasi) 5 Menit
- Serbuk powder coating dapat

membahayakan kesehatan operator

1.3 Batasan Masalah

1.3.1. Perancangan konstruksi robot powder
coating dengan sistem gerak 5 axis pada
mesin  pengecatan  karena  dibutuhkan
pengecatan merata di semua bidang yang
akan di cat.

1.3.2.  Perhitungan pemilihan komponen otomasi
mesin

1.3.3.  Perhitungan bahan

1.4 Tujuan Dan Manfaat Tugas Akhir
1.4.1 Tujuan .

Secara umum, tujuan dari penulisan tugas akhir
ini adalah sebagai salah satu syarat untuk
menyelesaikan program pendidikan Diploma 3
di Politeknik Manufaktur Negeri Bandung.
Tujuan yang ingin dicapai oleh penulis dalam
membuat rancangan pada Mesin Robot Powder

Coating adalah menghasilkan rancangan
konstruksi Robot Powder Coating yang dapat
bergerak 5 axis, membantu proses produksi, dan
aman bagi kesehatan operator.

1.4.2 Manfaat

Adapun manfaat penulisan tugas akhir ini
adalah sebagai berikut:

1. Kinerja dan kualitas proses produksi PT.
Sarandi Karya Nugraha bisa menjadi lebih
efektif dan efisien.

2. Robot powder coating diharapkan dapat
mengurangi pengerjaan ulang atau reject
dari hasil pengecatan pada rangka (terbuat
dari pipa yang dilas) dan plat matres unit.

3. Selain itu, perencanaan dan perancangan
robot powder coating ini dapat menjadi
wadah yang tepat bagi mahasiswa untuk
dapat mengaplikasikan ilmu — ilmu yang
didapat diperkuliahan sehingga dapat
menciptakan suatu mekanisme struktur
yang berguna bagi diri  sendiri,
perusahaan, dan konsumen. Proses
produksi PT. Sarandi Karya Nugraha
menjadi lebih efektif dan efisien.

II. Landasan Teori
2.1 Metoda Perancangan

MERENCANA

MERANCANG

PENYELESAIAN

Gambar 2.1 Metoda Perancangan

2.2 Pengertian Robot dan Klasifikasi

Robot adalah manipulator multifungsi
yang dapat diprogram dan dirancang Untuk
berpindah, apakah untuk memindahkan material,
part, tool atau perangkat Khusus lain melalui
perpendahan-perpindahan variabel yang terprogram
untuk Menghasilkan unjuk kerja tertentu dari
berbagal macam tuntutan atau permintaan.



Penulis menggunakan robot bertipe
lengan, maka adapun beberapa jenis lengan robot
berdasarkan 6 tipe pergerakan dasar.

No. Jenis Gambar Keterangan
pergerakan

1. Cylindrical Robot tersebut memiliki
coordinate base yang bisa bergerak
robot rotasi terhadap batang

vertikal dan translasi
vertikal. Di dalam base
tersebut terdapat lengan
vang  dapat  bergerak
paralel masuk dan keluar
terhadap base tersebut.

2 Spherical Robot tersebut memiliki
(polar) “~ lengan yang dapat
coordinate ‘ bergerak translasi masuk-
robot keluar dan berotasi pada
base seperii pergerakan

sebelumnya. Tetapi

ditambah pergerakan
rotasi terhadap tumpuan

base.

3 Cartesian Robot  tersebut  dapat
(rectangular) : bergerak 3 aksis translasi
coordinate yang bersilangan, seperti
robot N ¥ bergerak translasi atas-

bawah yang didukung oleh

£,

H i beam yang dapat bergerak
y translasi kanan-kiri selama
1] beam  bergerak lengan
\)’ dapat  bergerak  maju-
g mundur. Sehingga dapat
bergerak penuh terhadap

sumbu x,y, dan z.

4. Revolute Robot ini terdapat
coordinate beberapa  joint  rotasi
(jointed arm) diantaranya disebut
robot “shoulder” dan “elbow™.
g Joint tersebut terpasang
dalam  sebuah “waist™

yang dapat bergerak rotasi

dan dilengkapi dengan 3
derajat kebebasan.

50 SCARA Hampir sama dengan
(Selective ; 4 revolute  robot  tetapi
Compliance mempunyai rotary joint
Assembly terhadap bidang horizontal

Robot  arm)- dan mempunyai lengan

nype robot yang bergerak naik-turun
: dan dipasang di end-
W
effector.
6. Parallel robot Biasanya digunakan

sebagai pemesangan alat.
Robot tersebut terdiri dari

plat yang dipasang oleh 3

pasang  rod.  Dengan

No. Jenis Gambar Keterangan
pergerakan

mengubah panjang  ke-
enam rod tersebut
memungkinkan bergerak 6
derajat  kebebasan pada
end-effector.

2.3. Pemilihan linear motion guide

Linear motion merupakan suatu komponen yang
berfungsi sebagai peringan dan pelurus pada bagian
konstruksi mesin. Adapun beberapa rumus yang
berkaitan dengan pemilihan linear motion guide
(berdasarkan catalog IKO)

- Gaya tumpuan

SMb =0 Fa=0 2.1)

SF =0 Fb=0 2.2)
- Rated life in hours

lh= ——-,:;’x';r 2.3)

Lh = rated life in hour

L = Rated life, 10’'m

S = stroke length

n, = Number of stroke per minutes

- Safety factor

fs=1: (2.4)
fs = safety factor
¢ = basic dynamic load rating
F = applied load

- Travelling distance per minute
v=2Sn;x10" (2.5)

v = Travelling distance per minute
S = Stroke length
n, = number of strokes per minutes

2.4. Pemilihan Ballscrew

Ballscrew adalah elemen transmisi putaran yang
dapat mengubah putaran menjadi gerak linear.
Adapun beberapa perhitungan mengenai pemilihan
ballscrew (bedasarkan catalog star motion):

- L (Life service in revolution)

Ed 2R 5 2R (2.6)




L = Life service in revolution

Fm = Average Load

'C = Dynamic load rating

- Nominal life

__ L
lh=n_"60

@.7)

L = Life service in revolution

Lh = rated life in hour

n, = Average speed

2.5; Pemilihan Motor Servo

Adapun beberapa tahapan mencari motor servo

(berdasarkan katalog minas A4) :

Definisi mekanisme gerakan yang terjadi

Gambar 2.2 Contoh pergerakan

9

(

Jumlahkan inersia yang terjadi
Tabel 2.2 perhitungan inersia massa dasar

ber. Katal

Pada tabel diatas merupakan rumusan
mengenai cara mencari inersia dasar yang
terjadi pada suatu konstuksi.

Jumlahkan beberapa inersia yang terjadi
pada komponen tersebut

Pilih motor yang inersianya berdekatan
Bagi inersia yang terjadi dengan inersia
motor dipilih

Syarat

- jika yang dipilih motor dengan lower
capacity maka rasio inersia tersebut harus
kurang dari 20

- jika yang dipilih motor dengan high
capacity maka rasio inersia harus kurang
dari 10

2.6. Tegangan

2.6.1. Tegangan bengkok

Tegangan bengkok diakibatkan momen
bengkok yang bekerja pada suatu
penampang. Momen bengkok yang terjadi
dihasilkan oleh gaya tangensial dikali jarak
yang tegak lurus dengan penampang dan
garis kerja gaya tersebut.

Besar tegangan bengkok dapat dihitung
dengan rumus sebagai berikut :

—— Mb
Ob = —
F Wb
Mb =FxL
7Zd3
Wbh=——
Gambar 2.3 Pembebanan 32
bengkok

@1

untuk penampang O

2.6.2. Tegangan Puntir

Tegangan puntir diakibatkan adanya gaya
yang bekerja sejajar pada suatu penampang
dengan radius tertentu terhadap suatu
batang, yang mengakibatkan momen punter
sehingga  batang  elemen  kontruksi
mengalami puntiran.



Besar tegangan puntir dapat dihitung dengan
rumus sebagai berikut :

2.6.3. Tegangan gabungan
Dalam satu penampang dapat terjadi lebih
dari satu tegangan, maka terjadi tegangan

gabungan.
ey =NO +3-T
....................... (2.11)

o = Tegangan akibat gaya normal ( N/mm?)

1 = Tegangan akibat gaya tangensial ( N/mm?)
Mb = Momen bengkok (Nmm)

Mp = Momen puntir (Nmm)

2.6.1. Momen gabungan.

My =M, +075 (04 - M, Y’
212
M
T, = =
WP
.(2.13)
Mb =FxL
.(2.14)
Wp = ES
16
..... (2.15)

untuk penampang O

tp = Tegangan puntir ( N/mm?)
Mp = Momen puntir (N.mm)
Wp = Momen tahanan polar (mm°)

2.6.2. Tegangan izin

Tegangan izin adalah batas tegangan yang
diperbolehkan dalam suatu konstruksi. Dalam
suatu konstruksi yang benar, tidak boleh
terjadi perubahan ‘bentuk yang akan
mengakibatkan  kerusakan. Dan  harga
tegangan izin harus berada dibawah batas
kekuatan mulur dan tidak melebihi batas
proporsional.

Rm Re

O-izin - S O-;'zin - S
/s tal Vo (2.16)

III. PERANCANGAN ROBOT POWDER
COATING

VDI 2222 Metoda penyelesaiaan yang

digunakan

Konsultasi

Analisis

Analisis produk

Pengumpulan data

T

Memperjelas pekerjaan

¥

Daftar tuntutan

¥

Pembagian fungsi

¥

Alternatif fungsi

Pembuatan
konsep

Alternatif fungsi

Penilaian AFK
¥

Konsep pemecahan

¥

Draft Rancangan

Merancang

Optimalisasi

I Gambar bagian / detail I

1

Penyelesaian l Gambar susunan |

4

I Daftar bagian l

Gambar 3.1 Diagram Metode Perancangan
VDI 2222

3.2 Menganalisis
3.2.1 Konsultasi Permasalahan

Adapun beberapa permintaan alat ini
untuk dibuat :

- Alat tersebut harus dapat bergerak
pada jendela di rumah powder
coating.

- Alat tersebut dapat bergerak secara
semi otomatis.

- Jumlah operator adalah 1 orang.

3.2.2 Analisis Produk



Adapun bentuk geometri produk yang akan di cat,
yaitu:

Gambar3.5 layout area powder coating

LT

Y

Adapun spesifikasi Automatic Spray Gun
yang digunakan adalah

Tabel 3.1 spesifikasi Automatic Spray Gun

Q;:;»v:._:_,__w 1 n‘._, t

SPECIFICATIONS & MATERIALS OF CONSTRUCTION

b

i Thread Pressure
Fluid infet & recirculation “P™ & “R" 1/4= BSPP{F} | Max 7 Bars (100 psi)
Gambar 3.2 Geometri produk yang akan di cat Air inlet {Atom & Fan} “A” & “F" 1/4~ BSPP(F) | Max 7 Bars (100 psi)
. ) Cylinder/trigger “Cyl"” 1/8* BSPP{F) | 4to 7 Bars {60-100 psi!
Adapun lintasan pergerakan pengecatan, yaitu : Maximum temperature in use 40° C {104° F)

Spray gun weight 656 gms {1.44 |bs}

Coem bhn due Alimmiominiomm haed mcmadicad
1/8" BSPPim!
Cylinder Air

M2 21 inlet
N, 141

S ¥ G—
126 Z

\ / 23
N 17 Y
B :' © * 9

formscssn 4 4 ot

o~
=
e ULy, ASC AT = o
= \\
83 6s.5
<y
1/4™ BSPPim} Fluid Iniot \ 1/4" BSPP (m) Fan/Atomizing Air Inlot

12.8mm ¢ Mounting Hole

Gambar 3.3 Lintasan pergerakan pengecatan proses | . )
e Gambar 3.6 Dimensi spray gun yang

digunakan
3.2 Mengkonsep
3.2.1 Penjelasan Pekerjaan

Robot powder coating merupakan alat bantu
pada proses pengecatan. Robot tersebut harus
dapat memegang automatic spray gun dan

dapat bergerak 5 aksis. Produk masuk dari luar
Gambar 3.4 Lintasan pergerakan pengecatan proses 2 rumah powder coating memakai konveyor
3.1.1 PengumpulanData gantung. Pada rumah powder coating terdapat

. . . jendela (area kebebasan gerak dari robot)
Adapun layout area powder coating bisa dilihat

pada gambar dibawah. 7 untuk mengecat.

s o AT AR AN
GAMBARAN
PENGECATAN
POWDER COATING




Tabel 3.2 Dafiar tuntutan

Dari diagram 3.1 maka fungsi bagian
dapat terbagi beberapa bagian seperti

dibawah ini :

Robot Powder Coating

Tuntutan utama

Fungsi Fungsi Fungsi Fungsi Fungsi
rangka pemegan penggera sistem penyempro
g k gerak t

a. Pergerakan sb. x (maks) 0-1370 mm

b. Pergerakan sb. y (maks) 0-1260 mm

c. Pergerakan sb. Z (maks) 50 mm — 470 mm dan benda kerja

d. Rotasi sb.x (maks) 120°

e. Rotasi sb.z (maks) 360°

f. Ukuran robot (maks) (p x 1 | 3000 mm x 2000 mm x 2800 mm
A1)

g. Ketebalan cat 60pm

Tuntutan kedua

a. Peletakan spray gun di klem

b. Pengoperasian Semi Otomatis

c. Jumlah operator 1 orang

Keinginan

a. Mudah dalam

pengoperasian

b. Mudah dalam perawatan

c. Aman digunakan operator
dan produk

Pada tahapan ini penulis membagi tahapan
dari fungsi keseluruhan menjadi fungsi bagian.
Penulis akan menggambarkan aliran masukan dan
keluaran yang terjadi pada alat ini.

Angin
Energ F— ——
i Fungsi i
Pengecat £ Serbuk powder
§ coating
£
§ « Panas
i ,
\mmm@mwfg

Gambar 3.7 Diagram black box

Gambar 3.8 Diagram alur skema fungsi bagian

3.2.2 Alternatif Fungsi Bagian

Pada tahapan ini dilakukan pembagian fungsi
pada alat pengecat ini sebagai sarana untuk
pencarian alternatif dan pemecahan masalah
fungsi tersebut.

Gambar 3.9 Fungsi Keseluruhan Alat Pengecat

3.2.3 Alternatif Masalah

Fungsi Bagian

Pemecahan

A. Fungsi Bagian Rangka
Rangka berfungsi sebagai tempat dudukan atau
landasan dari semua komponen yang ada dan
agar konstruksi dapat berdiri tegak.

Tabel 3.3 Fungsi Bagian Rangka

A-1 l ALTERNATIF 1 A-2 ALTERNATIF 2

e Rangka Tipe H eRangka Tipe I dengan lasan

@ Kelebihan
1. Konstruksi rigid
2. konstruksi Stabil

® Kelebihan
1 Mudah dibuat
2. Tidak terlalu banyak

komponen

e Kekurangan
1. Base vang digunakan terlalu

® Kekurangan
1. konsruksi tidak stabil

luas




B. Fungsi Bagian Dudukan Spray Gun
3.4 Tabel Fungsi Bagian Dudukan Spray Gun

B-1 !

ALTERNATIF §

B2 |

ALTERNATIF 2

E3 I ALTERNATIF 3

« Balok deagan pengikatan
ulir

© Kiem ulit dengar dudukan

 Plat bending

® Kelebiban

© Kelebihan

1 Pembuatan mudah
2 konstruksi kokoh

1. Posisi akurat
2 Pencelaman kuas

1. Konstruksi sedethana
2 Pencelam ringan

¢ Kekurangan ® Kekurangap * Kekurangan
T Pencekam berat T Terlaln baoyak komponeo | 1 Bisa terjadi kelonggaran

C. Fungsi bagian penggerak

Tabel 3.5 Tabel Fungsi Bagian Penggerak

C-1 L ALTERNATIF 1

C-2 { ALTERNATIF 2

c3 I ALTERNATIF 3

* Motor servo

« Motor Stepper

« MotorAC

 Kelabib, * Kelebik * Kelehib
Tenerg geakyang Gasihan | 1-passl motor dapal kepial | 1. seigl gwakvang
besar menurut derajat dibasikan besax
2. putaran smooth dan statil 2.Hargamuwah 2 Hargamurah
* Kehuranzan * Kehmrangan * Kekurangan
T harga mahal T 5l Gan GARMREATAIR | 1.048% GApat GEmakan uihk
2.Tidak dapatmenguncipada | danpesabiian kecepatan tinggh
posisi yang ditetapkan 2. Suara bensik 2.Suara berisik dan getaran

tinggi bensik

D.  Fungsi bagian sistem gerak

D.1. Sub fungsi bagian sistem translasi

gerak sh.x

3.6 Tabel Sub Fungsi Bagian Sistem Gerak

translasi sb.x

D-1 1 ALTERNATIF 1

D-2 l AITERNATIF 2

D3 l ALTERNATIF 3

* Menggunakan Guide rell

* Menggunakan Ball Screw

dan finear guide

© Menggunakan Timing bel

dan tinear guwide

g

&
@y,

i

* Kelebihan

1. Settingan lebih mudah

* Kejebhan
1. Beratkomponen lebih

1. Mudah dalam perbaikan

2. Jumlah per sedikit nngan 2. Harga relatif murah
2. Pemasangan motor sexunbu
* Kekuraogan * Kekurangan

1. Terlalu banvak komponen
2_Terdapatpenvettingan 3x
gligment

L Sulit saat penyetiingan
2. Tidak cocok untuk beban

yang sangat besar

D.2. Sub fungsi bagian sistem gerak translasi

sbh.y

Tabel 3.7 Sub Fungsi bagian gerak translasi sb.y

D-1 ] ALTERNATIF |

D-2 [ ALTERNATIF 2

D-3 ] ALTERNATIF 3

® Mznggunakan Guiderel/

® Aenggunakan 3afl Screw
dan finear guide

* Menggunakan Timing seir

dap /inear guide

iban
L. Settingan leblh mudah.
2. Jumizh pert sedikit

2. Pemasangan motor sesumbu

alam

2. Harga relad f murah

dengan bailsrew
¢ Kekurangan ¢ Kekurangan ¢ Kekurangan
1. Sulituntuk perbailcan 1. Terlalu banyak komponen | 1. Sullt saat penvettingan
2. Harga mahal 2. Terdapatpenvettingan3x | 2. Tidak cocok untuk beban
aligment yang sangat besar
D.3. Sub fungsi bagian sistem translasi
gerak sb.z

Tabel 3.8 Sub Fungsi bagian sistem
translasi gerak sb.z

D-1 l ALTERNATIF 1

D-2 I ALTERNATIF 2

D3 l ALTERNATIF 3

dan linear guide

Baii Screw

Timing beit

dan linear guide

&7

* Keehihan

2. Jumlah part sedikit

1. Settingan lebih mudah

1. Berat komponen lebih
ringan

2. Pemasangan motor sesumbuy

Kelebihas ;
1. Mudah dalam perbaikan
2. Harga relatf murzh

aligment

dengan balisgex
¢ Kekurangan * Kekurangan © Kekurangan
1. Sulituntuk perbaikan 1. Teralu banyakkomponen | 1. Sulit saat penyetungan
2. Harga mahal 2. Terdapat penyatingan 3x | 2. Tidak cocok untuk beban

yang sangat besar

D.4. Sub. fungsi bagian sistem gerak rotasi sb.x

Tabel 3.9 Sub Fungsi Bagian sistem gerak

rotasi sb.x

H-l ALTERNATIF 1 H-2 ] ALTERNATIF 2 H-3 | ALTERNATIF 3
H
* Secara langsung * Menggunakan roda gigi * Menggunakan roda gigi
menggunaken kKopling hurus pavung

rpery

T Pemasangan 6idak sesumba

2. Tidak banyak komponen

2 tidek terjadi backiash

urus

2 tidak terjadi backiash

* Kekurangan @ Kekarangaa @ Kekurangan
1. kemungkinan tesjadi 1.banvak kemponen 1. bamvzk komponen
Sacklask:




D.S. Sub fungsi bagian sistem gerak rotasi sb.z

Tabel 3.10 Sub fungsi bagian sistem gerak rotasi

sb.z
H1 I ALTERNATIF | H-Z l ALTERNATIF 2 H-3 [ ALTERNATIF 3
® Secana fangsung * Menggunakan roda gigi * Menggunaian roda gigi
menggunakan kopling furus pavung

* Kelebhan slebban « Kejebiban
1 P 1 P tidak sesumbu | 1 Pemasangan harus tegak
2 Tidak banyak kemponen 2 tidak terjadi backiash turus
2 udak tgriadi backiash
¢ Kekurangan * Kekurangaw * Kekurangan
1. kemunghinan terjadi 1 banyak komponen 1 bgnzak komponsn
backiash

3.2.2 Kotak Morfologi
Tabel 3.11 Kotak Morfologi

AlterpatiffungsiBagian
No. FungsiBagian Altt Alt2 A3
A. | Fungsibaganmngka Ao
B. | Fungsibagian dudukan spray gu 2
L e
C. | Fupgsibagianpenggenak -2 C3

D.1. | Sub. Fungsi bagian sistem gerak sb. x

D. | Fungsibagiansistemgerak m

D.2. | Sub. fungsi bagiansistem geraksb. y i 2 E c o
e R R - —— Gambar 3.12 Alternatif Fungsi Keseluruhan 3
D1, | Sub Tungsibagian sistem transmisi rotasi 5b.x G b o . .
3.2.2 Penilaian Alternatif Fungsi Keseluruhan
D.5. | Sub. fungsibagiax sistem trazsmusi rotasi sb.z ‘;—
Alternatiff nogsiKeseluryhan (AFK) ARK1 X2 s . :
Tabel 3.12 Form Penilaian segi teknis
Bobet £ Nk
Ne. Aspek vang Dindlal N : i x : X
(<o) AFK L AFK 2 AFK 3 Tdoat
28 s 28 s 23 s 23 28
15 4 06 3 048 2 03 078
15 3 0,45 2 0,3 2 a3 075
10 2 0.2 2 2 3 a3 LA
135 3 0,45 3 j0a57 1 015 | 075
15 3 3,48 3 1045 3 045 075
< S 1 028 i 3 :015; 3 | 018 | 028
100 4.9 43 415 6,25
TR 4% © 2% 66,4% | 100%

Tabel 3.13 Form Penilaian segi ekonomis

. ] pobe | AFK Nilai
No.| -AsmckyangDisllai ) | AFK1 AFK2 AFK3 | Ideal
T. | Biaya pembuatan 50 5| 2> 5 28l 5 | 2
| 2. | Biaya perawatan S0 B 25 3 |15] % 2 25
Nilai Total 100 5 ] 5| s
Persentase 100% 80% 90% | 100%

3.2.6 Pengambilan Keputusan

Tabel 3.14 Form penilaian keputusan

) . . Bobot AFK o
Ro.{  Amekyane Dinia @9 | AFKI | AFK2 | AFK3 | (deal
Gambar 3.10 Alternatif Fungsi Keseluruhan 1 L | Semttehuis | e o5s jods | o
2. | Seei ckosomis 30 t 0.9




LESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Berdasarkan analisis hasil rancangan dan beberapa
_perhitungan diketahui bahwa rancangan yang telah

dibuat bisa memenuhi tuntutan yang ada dengan

catatan :

1.

Dengan 1 sampel perhitungan cycle time yaitu
frame unit, maka waktu dapat tereduksi 4,83
menit dari waktu awal

Dengan membuat mesin menjadi otomatis,
maka operator bisa mengoperasikan alat dari
jarak yang aman sehingga serbuk powder
coating tidak terhisap

Tuntutan perusahaan untuk pemakaian
operator 1 orang bisa terpenuhi (hanya yang
mengoperasikan alat ini).

Saran

1.

Pembuatan Robot Powder Coating harus 2
buah karena dari layout yang ada, jendela
tempat penyemprotan ada 2 buah.

Untuk membuat tebal cat merata maka mesin
tersebut harus ditrial terlebih dahulu agar
tepat antara kecepatan dari motor dan
kecepatan semprot.
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