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ABSTRAK

Camshaft visual inspection merupakan suatu alat untuk membantu pada proses quality control di
PT. TMMIN plant 1 Sunter yang dibuat di PT. Citra Langgeng Sentosa selaku vendor dari PT. TMMIN
yang bertanggung jawab atas pembuatan mesin camshaft visual inspection tersebut.

Proses inspeksi sendiri awalnya dilakukan secara manual oleh mata operator namun hasil
inspeksi tersebut kurang baik sehingga dilakukan upaya improvement dengan membuat alat camshaft
visual inspection yang menggunakan kamera khusus dengan tambahan artificial intellegent (Al) yang
secara otomatis menggambil gambar bagian yang ingin diperiksa dan langsung membaca goresan atau
kecacatan sesuai dengan parameter yang sudah diinput sebelumnya. Dan kemudian hasil dari inspeksi
tersebut muncul dalam format yang lebih mudah untuk dimengerti.

Proses pembuatan camshaft visual inspection ini dimulai dengan genba lapangan dan meeting
dengan pihak PT. TMMIN, dikarenakan harus disesuaikan dengan keinginan pihak PT. TMMIN dan
dengan layout sektor yang sudah ada sebelumnya, kemudian dilanjutkan dengan pembuatan konsep dan
detail drawing, penjadwalan, pabrikasi, assembly  hingga trial dan pengiriman kepada user yang
dilakukan oleh PT. Citra Langgeng Sentosa. Untuk sistem kendali dan sistem inspeksi yang terdidiri dari
kamera dan unit artificial intellegent (AI) merupakan komponen standar sedangkan komponen yang
dibuat adalah bagian jig, base dan bracket.

Alat camshaft visual inspection telah digunakan di PT. TMMIN Plant 1 Sunter, dan telah
mengurangi jumlah oprator untuk proses tersebut dan mengurangi resiko barang NG yang lolos quality
control. Dari mesin camshaft visual inspection tersebut diharapkan dapat mengurangi jumlah barang
NG(not good) yang lolos Quality control sehingga dapat meningkatkan produksi pada sektor tersebut.

I. Pendahuluan

PT. Cira Langgeng Sentosa merupakan
vendor atau perusahaan berbasis job order dengan
produk-produk yang dihasilkan adalah produk
otomasi. PT. Citra Langgeng Sentosa memiliki
project untuk PT. TMMIN Plant 1 Sunter disektor
pembuatan camshaft, yaitu pembuatan visual
camshaft inspection yang merupakan suatu mesin

untuk membantu pada proses quality control.

Camshaft atau noken as yang telah
diproduksi akan langsung diperiksa melalui proses
quality control, pada sektor ini lah camshaft visual
inspection digunakan untuk mengganti kinerja

operator pada pemeriksaan tersebut

Setelah proses permesinan kemudian
camshaft tersebut akan diperiksa manual secara
visual untuk memeriksa apakah ada goresan, atau
kecacatan lain pada proses permesinan yang
dilakukan

sebelum nya. Pembuatan mesin



camshaft visual inspection ini adalah untuk
menggantikan peranan operator sebagai pemeriksa
camshaft tersebut secara visual, dikarenakan kerap
kali operator yang melakukan pemeriksaan luput
menemukan beberapa kecacatan atau goresan
yang cukup sulit untuk dilihat mata telanjang dan
dalam keadaan tidak fokus. Ditambah lagi

produksi  camshaft secara  masal

yang
mengharuskan produksi hingga dua shift sechingga
para operator pada shift dua lebih kurang fokus
dan akibatnya lebih dalam

sering luput

menemukan kecacatan pada produk tersebut.

Dengan adanya mesin camshaft visual

inspection  diharapkan dapat meningkatkan
kualitas dari proses inspeksi camshaft, serta
memepersingkat cycle time yang semula di atas
lima menit kini hanya memakan waktu 1 setengah

menit

Berdasarkan paparan di atas maka penulis
semasa Program Praktik Industi (PPI) di
PT.Citra Langgeng Sentosa mendapatkan tugas
untuk membuat dan mengontrol  project
pembuatan camshaft visual inspection dan penulis
pun menjadikan kegiatan tersebut sebagai bahan
kajian penulis untuk membuat karya tulis yang
visual

berjudul “Pembuatan alat

inspection untuk PT. TMMIN di PT. Citra

camshaft

Langgeng Sentosa”, sebagai judul proyek akhir
Diploma III Politeknik Manufaktur Bandung.

II. TUJUAN

Berdasarkan Rumusan Masalah, maka Tujuan
Penulisan dari karya tulis ini adalah :
A. Mengetahui prinsip kerja dari camshaft visual

inspection.

B. Mengetahui proses pembuatan camshaft visual
inspection.

C. Mengetahui estimasi waktu dan biaya
pembuatan camshaft visual inspection.

D. Mengetahui dampak setelah adanya camshafi

visual inspection.

II1. Proses Pembuatan

3.1 DIAGRAM ALIR PEMBUATAN

Pembuatan alat camshaft visual inspection
terdiri dari beberapa tahap. Tahapan-tahapan
tersebut dapat digambarkan secara umum pada

diagram alir berikut ini :

3.2 PENENTUAN FUNGSI KERJA ALAT

Penentuan prinsip kerja alat camshaft visual
inspection dengan cara genba cek ke lapangan dan
mempelajari kebutuhan dan keinginan dari wuser
serta menyesuaikan dengan keadaan pada mesin
di sekitar alat yang saling berhubungan dengan

alat camshaft visual inspection di lini tersebut. Hal



yang dipelajari diantaranya prinsip kerja/langkah
kerja dan dimensi atau ukuran dari alat camshafi

visual inspection.

1. Lengan
Robot

NO Uraian Viswal

i Camshaft vang akan
dipenksa dibawa cleh
lengan robot menuju alat
camshaft visual
inspection kenmdian

diletakan padajig yang

ada

b3

Cylineer pemimatik yang
ada di sisi kiri dankanan
kenmdanmencekam
camshgft denganbantuan

pengarzh

3 | Kemudianlenganrobot
akanmenark fumel dan
camera searah
metan) ang untuk
melakukan proses

pengambilan gambar

4 Proses pengambilan
gambar inspeksi
dibeberapa titik pada

camshaft

3 Kemudianlenganrobot

akanmembawa kembali

turmel ke home post, dan
maotor padasisi kanan

alat akan mermiar

Motor

6 Proses pengambilan
gambar inspeksi
dibeberapa titik pada
camshaft dilakukan
sampai 3 kali padano 4

dan 3

-1

Setelah selesai proses
pengambilan gambar
lenganrobot kembali
mengamhil camshaft dan
alat camshaft visual

inspection

3.3 MERANCANG

Dalam tahap merancang ini penulis ikut
terlibat dalam perancangan desain 3D atau
(computer aided design) CAD dari alat camshaft
visual inspection yang disesuaikan dengan lini
produksi pada PT. TMMIN dan akan dipasangkan
dengan lengan robot yang sudah ada pada lini
tersebut. Sehingga terbentuklah gambar assembly
konstruksi umum dari alat  camshaft visual

inspection gambar assembly tersebut ada pada sub

bab 3.2 penentuan fungsi kerja alat.

Alat camshaft visual inspection ini terdiri dari
beberapa unit bagian, adapun fungsi dari bagian

tersebut adalah :

1. Base atau landasan berfungsi sebagai

dudukan dari alat camshafi visual inspection.



2. Griper  unit  berfungsi  sebagai 3.4 TAHAP PROSES PENGERJAAN

perpanjagan dari lengan robot yang Tahapan proses pengerjaan
dibuat khusus untuk disesuaikkan No Komponen Nama kormponen — Pr:sesjmgef]mﬁ —
dengan tujuan bisa menggenggam 19010010200 Griper = |GI|FR [BRKBI|QC
Camshaﬁ dengan balk 1901-002-01-00 \Bracket motor mmp |GP|KB1|BO| LS |KB2| QC
1901-002-02-00 Motor Cover mmd |GP|KB1|BR|KE1|BD | QC
3' ROZZe},. ]lg berfungsi Sebagai penepat 1901-002-03-00 \Bracket Encoder m=p |GP|KB1|BR| LS |KB1| QC
1901-002-04-00 Motor Holder mmd |GP |KB1|BR|KB2| LS [KB2|QC
camShaﬁ pada alat CamShaﬁ ViSual 1901-003-01-00 \Bracket griper tunel m=) |GP |KB1|BR|KBE2| LS [KB1|QC
inspection agar dapat dicekam dengan 1901-003-02-00 [Bracket griper el 2| wep | GP |KB1{BRJKB2| LS [KBI|QC
baik. 1901-003-03-00 pacer bracket gripr | mmp | GP | FR |BR|KBI| QC
1901-003-04-00 \Bracket griper m=d |GP |KB2|BR|KEZ| QC
4. Clamping unit terdiri dari dua cylinder i e gl o
1901-003-06-00 Stoper mmp |GP|FR |BR|KEZ|KB1| QC
pneumatic yang ada pada sisi kanan dan 19010030701 [Bracket camerat] =) |GP |KBI|LS[KBI|QC
kiri yang ditambahakan pengarah untuk L pderbrickaconsa, |(wmp |G| KEL BRIERL OC
1901-003-07-03 \Bracket camera 03 m=) |GP |KB1|FR|BR |KB2| QC
mencekam CamShaﬁ Saat proses 1901-003-07-04 \Bracket camera 04 m=) |GP |KB1|FR|BR |KB1| QC
inspeksi berlangsung. 1001-003-08-00 (Cover tunel light == |G? |KBI|BR|KB1|ED | QC
1901-004-01-00 Wheel msp |GP|BU|BR|QC
5. Tunel berfungsi untuk membantu
pencahayaan saat pengambilan gambar 1901-004-02-00 [Bracket wheal == |GP[KBI[FR|ER [KB2| LS [KBi|oC
1901-004-03-00 \Base bracket wheel mm)p |GP|FR [BR|KB2|KB1|QC
oleh camera.
1901-004-04-00 [Bracket LM guide mm)p |GP|FR |BR[KB2| LS [KB1|QC
1901-004-03-00 [Bracket proximity m=)p |GP|KBL[BR|KE2|ED |QC
6. Camera berfungsi untuk mengambil T P e Fr 3B B BT
gambar dari camshaft utnuk diperiksa 1901-004-08-00 i m=) |GP|FR [BR| LS |KBI| QC
Oleh artl/iclal lntellegent (A]) 1901-004-09-00 spacer LM guide m=)p |GP|FR [BR|KB2|KEB1|QC
1901-004-10-00 \Bracket robochain mm) |GP|FR [BR|KB2| LS |KBI1|QC
1901-004-11-00 Guide robochain mm) |GP KEL[BR|BD|QC
7' MOtor unlt berfungSI untuk memutar 1901-004-12-00 toper LM guide mmp |GP|FR [BR|KB2| LS |KB1|QC
posisi dari camshaft saat proses
Ketrangan -
pemeriksaan agar dapat melakaukan T P re R R
[KB2 : Kerja Bangku ( Tap, Snii, 4 IS : Hacksaw ( Gergaji )
pengambilan gambar yang merata. [BU. Bubu LS Las
[BO - Bor QC - Quaiity contral
[FR : Frais IBD :Bending pelat
Movement unit berfungsi untuk pergerakan secara (5 Gesivoh Potore

horizontal dari tunnel dan camera yang disangga

oleh LM guide. 3.5 ASSEMBLY

Selanjutnya setelah semua part selesai
diproses maka akan masuk ke tahap selanjutnya
yaitu tahap perakitan atau assembly. Perakitan
yaitu suatu proses penyusunan dan penyatuan
beberapa komponen menjadi suatu alat atau mesin

yang mempunyai suatau fungsi tertentu.



Kegaiatan perakitan ini meliputi penyusunan,
penempatan, pengikatan, dan pengukuran. Berikut
adalah tahapan perakitan atau assembly dari alat

camshaft visual inpsection.
3.6 TRIAL

Sebelum alat dapat digunakan untuk
kegiatan produksi, alat hasil modifikasi perlu
melalui tahapan #rial terlebih dahulu. Tahapan
trial ini bertujuan untuk menguji coba fungsi dari
alat tersebut. Jika hasil dari uji coba mencapai
target, maka alat tersebut dapat digunakan untuk
kegiatan produksi. Tetapi, jika alat tersebut tidak
memenuhi  target, akan dilakukan proses
modifikasi ulang dari mesin tersebut hingga mesin
tersebut memenuhi target yang diinginkan.
Berikut merupakan form chech sheet trial yang
ada pada PT. Citra Langgeng Sentosa yang berisi

indikator keberhasilan ketika #7ial alat tersebut.
-

FORM CHECK SHEET TRIAL CAMSHAFT

; ,'I\'

PT. Cira Langgeng Sentosa

SEGMENT PREVIEW DRAWING PREVIEW

B

| owenanma |

IV. ESTIMASI
MANFAAT

DAN

Pada bab ini akan membahas tentang estimasi
waktu dan biaya pembuatan dan manfaat dari alat
camshaft visual inspection. Alasan penulis hanya
mencatumkan hasil estimasi biaya adalah karena
penulis tidak mendapat data real total biaya
pembuatan alat camshaft visual inspection dari Pt.
Citra langgeng Sentosa karena alasan khusus dari

perusahaan yang tidak bisa disbutkan.
4. 1 ESTIMASI WAKTU PERMESINAN

Estimasi waktu pemesinan merupakan estimasi
waktu yang dibutuhkan untuk melakukan proses
pemesinan  terhadap raw  material, lalu
dijumlahkan dengan estimasi waktu perakitan
seluruh (komponen) baik berupa komponen

standar dan non standar.

FORM CHECK SHEET TRIAL

nk | Ao | ok | oe | o | Greper dedok S|
oL ~e | oe or  |Jrr Wbt sambang feet HMerggonk dealeckon
7

Vaktu Proses (Menit)
No. Gambar Nima Komponen Qt Bor Bubut
INC | TC | NG | TC W
19010010200 | Grper 2 | ow [ew | » [ 1w | o 0 | s [mn| o 0
1901-002-01.00 | Beeket motor 1 [ too0 [ 10 | 40 [ 218 | 0 0 0 0 (S
1901002-02.00 | Motor Cover T [ ow [ow | 5 [ 151 [ 0 0 0 0 0 0
1901-002-03-00 | Brecket Encoder I T TP T I 0 0 0 0 0
1901-00-0400 | Motor Holder 1 [t [ om | e [ 03 | 0 0 0 0 0 | 0w
1901-003-01.00 | Holder griper el 1 [t [ 105 | 0 [ o | 0 0 5 [ 18 | 0 | B
1001-003-02.00 | Breckel griper unel 1 T [ ow [ ow | o 0 0 0 0 0 0 0
1901003-03-00_|Spaver bkt gier 1 0 [ on | 2 [ e | o [ om [ ow [ om | 0 0
1901.003-0000 | Bncket gper 2 | w [ ea | @ [ 128 | o [ oo [ 000 [ 0w | 0 | 09
101003-0500 | Beckel siopar 1 0 [ ow | w [ em B® | 00 | 0 0
190L003-0600_|ioper 1 0 [ ow | o 0 0 0 [ow [ [ 0 0
1901-003-07-01_| Brecket cmera 1 0 |15 | o 0 0 0 [ow [ [ 1 | o
. - | 1901-003-07-00_| Sparer brecket canena 1 0 03 | 25 | 03 | 0 0 ow | [ 0 0
1901-003-07-03 | Becket canera3 T | ow [ow | m [ est | 0 0 | sm w2 o 0
1901003-07-04_| Brecket caneraf T | ow [ow | 2 [est | 0 0 0 | no | o 0
1901-003-08-00 | Cover unel it 1 [t [ om | B [ e | 0 0 0 [ow | o 0
1001000100 | hea! 4 | ow | ow | 10 [ 55 | m [meB| 0 | 0w | o 0
19010040200 | Brecket v esl 3+ | ow [ew | w0 [ em | o 0 | s [ | @ | om
1901-004-03-00 | Baee b v heel 2 | ow [ow | & [ sw | o 0 I EGE 0
1901-004-0100 | Brckel L gride 6 | 1w | 33 | a0 [ 1B | o 0 | w | 3% | @ | e
19010040500 | Becket provimiy T om0 [ 0w | 5 [ e | 0 o | [ | 0 0
1901-004-07-00 | Brecket Cy lnder 02 1 [ ow [ow | 0 [my | 0 0 | w [ un | 1 | om
1901000000 | Brecket Crider Prewnatic] | 1| 1000 | 00 | 3 | s | 0 0 0 [ow | 5 [ o
1010040000 |Spazer LM guide 3 | ow | ow | @ | 36 | o 0 Wm0 0
19010041000 | Breckel mbochan 1T om0 os | 5 [ e | 0 0 [ T
1901-00411.00 2 | wom | o | » [ om | o 0 0 [ow | o 0
! ’ \' 19010041200 _|Stoper LM gride 4 | tow [ 013 | 48 | es0 | o 0 0 [ ow | © | ou
1. cirs Langgeng Sertons 1901001400 _|Bae T | ow [ow | 3 [ m | 0 o [ 3 [wr| o 0
R O — = - 1901.0015-00_|Cy der e 1 [ ow [ow | o [ew | 3t [mn o [ow | 0 0
1001001600 | Coupl cans. T [ ow [ow | 3 [war [ a1 [ s | o [ ow | 0 0
brepr st ",’;{ﬁ“ heladan 19010041700 | Canslgh Corple T | o [ ow | 2 [ | 3% |65 | o | om | 0 0
Total 15000 | 1229 | 127800 | 2118 | 19800 | 3302 | 8900 | 61421 | 20 | 6
Punabon camshofe arihe Jomlzh (TNC & TNW) + (TC & TW) 16229 L8934 ;7 146321 U624
Crper delol i Eang [ Vargans. Gihten ‘TOTAL WAKTU PEMBUATAN PART (MENTT) 389030
9 TOTAL WAKTUPEMBUATAN PART (JAM) 64.8384

ud_prinehain
Criper e ooy Mirggons—dedietor
oy eriete G
o) ielot seambang. | Menggany dudutor
b rctarcamstapt | pores
Grper 42t Sermbang. | Manggarh- decdator
pioghueribgute M b
” e e ST | Mg o oo

e [ M6 o | o | ot | e eeton camgpig | 78D
or o |0 G A Foimia Weggont dodaon

fo | o |0 |t |G . *

w | RG[on | @ | |Gt R ey {Femggr daki

e 2 Goipet dclal FTg vy
o] e [oe] o [oe [ M ool Il A o "
ot e - B |

Deson Jrpper dperbonk,

Total waktu proses permesinan = total waktu

permesinan + total waktu perakitan = 64.83 + 8

=72.83 jam



Di PT. Citra Langegng Sentosa jam kerja

dalam satu hari yaitu 8 jam, maka :

1 hari = 8 jam

72.83 jam : 8 =9.10 hari = 10 hari
4.2 ESTIMASI BIAYA KOMPONEN

Estimasi biaya komponen terdiri dari biaya
komponen standar dan biaya raw material untuk
komponen non standar, namun disini hanya akan
dibahas estimasi biaya komponen raw material

untuk komponen non standar.

s DBt -
No|  NemaKompomm | Mateil |Jes (10 S \Masa(Rg| PNE | BumPat®y)| Qy | Ham®p)
G| @ R | L] ] () ®p)

Keiin
1 [Baegper S0 | 79 | | am] 35 3| %m0 0UeR, Gw[R; 4 R om

]
H
=
g

3 79 70 45 %0 o400 0n46%(Rp 150000 [Rp 111983
3 | Brket mator Ssi00 19 23] 13 3| a0 mwmag 00[Ry  185% E 15,8
4 [MotorCover ’Eoo 79 0] 15[ 1] 3750] 020%603Rp LLO0O[Rp 5091 1 [Rp 5007
5 |Braket Brcoder 5100 79 165 03| 3| 30| onmseiRy LRy 420 1 |Ry 4210
6 | MotorHolder Ssi00 19 165 93 3| oo osdiy LRy Hsw| 1 |Rg 1.5
79 0] 50| 3] sewo]  oxmuRp LOO[R, 483 1 [Rp 4553

§ |Holda grper el 5100 79 0] 0| 3| w0 oxmRy B[Ry B[ 1 |y 345
0 [Spaerbmaketgrper |SS) 79 5[ 40 3| es0] oonulRy 1ow|Rp 8| 1 [R 536
10 [Bratet giper 5500 79 5| &) 3| | oonuR, Lo0R, 86| 1 [ 173
| |Brcketstoper S0 | 1% 0 40 13| om0 o00Ry 17o0[Ry 3| 1
12 [Stoper 55400 79 a0 3] 2] w0  onn[Ry tew([Rp  3360] 1
13 [Breket caners Hollow20| 79 [ 03[Ry W00[Rp 0| 1
14 |Spaer braket canrs___|55H00 79 0] 55 o s ooseRp Low[R, L] 1 [R 118
15 |Braket canera0____|58400 79 o 35 o] 1mse0] oassslRy 1owo|Rp 230 1 [R 2330
16 |Broket canemd 5500 79 SO 30 to| 15000 olm[R, Go0R,  205] 1 Ry 2013
(17| Cover e g 5100 79 165 150 3| 40| 036y G[Ry 68| 1 |Ry 6618
(18 [ Tdm | 28 |5 1@ P I S I i I v
19 [Braket wheel [Ruringan | 373 5] 0] B 2650] 206261Ry 10M00[Rp, 1437 4 [Ry 57400

20 _|Bae bracket whes! 55400 19 105 33 10) 37750] 0436225|Rp 17000 |Rp 1356 2
21 |Bracket LM gide 58400 19 10 301 3| 16300 0.13033Rp 17,000 |Rp 26| 6
6600) 1

1

1

2

"

i

E

1 [Brake provinity 5500 79 110 30 9| 001Fy L[R5
3 |Braka Cylnder 02 S50 79 ] s 0] vswo|  1swRy LOW[Ry BV
24 [Braker yindr Prewnaric 1 [S5400 79 0] 63 3| n0] 03WiRp 1I000[Rp 10039
3 [Spaer L e 5500 79 5] 2] 1] Do 1omiRp LOW[Ry 1138

% |Brake roboclan S50 79 5| 55 4 om0 ol6UR, Gow[Ry 29| 1 R 1307
2 |Guiderodochan______|SSi0) 79 4] 3] o] a0 osssiRy tigo[Rp 4| 2 Ry 546
B [Stoper L gide 5500 79 W 3] ¢ w0 omleRy Ry | 4 |Rp 2180
% [Bae Kmign | 873 50] 200] 10 1640000 1431m[Rp7000000/Rp LOM2M| 1 [Rp 10204
0 |Cylider st S50 THEE o663 000 %6Rpl OO0 [R, 1] 1 [ 19
31 [Coplecans 5500 79 [50] 10 1962500153033 [Rpl 00000 [Rp 268 1 [Rp 2%
32 Cansiet Corple SS100 79 5] ) 237605 00T SRR T00000 [Rp 39| 1 Ry 319
TOTAL ESTIMASI BIAYA RAW MATERIAL Rp2,333,350.97

!

It

Total biaya raw material dari alat camshaft visual

inspection adalah Rp 2.333.359,-

4.3 ESTIMASI BIAYA PART STANDAR

Total harga part standar alat camshaft visual

inspection adalah Rp 39.156.650,-

Total estimasi biaya tersebut terdiri dari part

standar electric, pneumatik, dan mekanik

4.4 ESTIMASI BIAYA PROSES

Estimasi biaya proses yaitu biaya yang harus

dibayarkan berdasarkan penggunaan mesin

untuk melakukan proses pengerjaan raw material.
Biaya ini didapatkan dengan mengalikan waktu

pemesinan dengan harga sewa mesin.

Proses Permesinan | 10tal Estimasi Waktu Harga SewaPer jam |  BiayaPermesinan
Permesinan (jam)

\Frais 463.09 Rp40.000.00 Rp308,726.67

[Bubut 176.23 Rp30.000.00 Rp146,858.33

Las 6.24 Rp30.000.00 Rp3.200.0

erja Bangku 120 Rp23 00000 Rp30.000.0

[Bor 17721 Rpd0.000.00) Rpl18, 1400

(Germda Potong 1229 Rp30.000.00 Rpl0.241.67,
Total biaya Rpf39,166.67]

Total biaya tarif mesin adalah Rp 639.166,-

4.5 ESTIMASI BIAYA OPERATOR

Biaya operator yang diperlukan untuk
membua alat camshaft visual inspection.

IMesin Waktu (Menit) | Waktu(Jam) | BiavaOperator Total
\Frais 463.09 1.718166667 Ep20,000.00 Rpl34363.33
Bubut 176.23 21937166667 Ep20,000.00 Rpig 74333
Las 6.24 0.104 Ep20,000.00 Ep2.080.00
Ferja Banglu 120 2 Bp20,000.00 Bp40,000.00
[Bor 17721 26333 Ep20,000.00 Rp39.070.00
(Gerinda Potong 229 0.204833333 Bp20,000.00 Bpd 096.67
Total biaya Rpilg3E1n

4.6 BIAYA POKOK

Biaya pokok adalah biaya keseluruhan dari
alat camshaft visual inpection.

(Total Bizya Rew material Rp233330.0
(Total Biaya Parf Standar Rp30.1356.630.0
(Tota] Bizya proses pemesman Rp639.166.0
(Total Bizya Operator Rp318.333.0
(Totd biayz Rpd(.347328.0
Biaya ovethead (20% x Biaya proses) Rp83,069,303.6
(Total Biaya Pembuatan Rp48.417,033.60




Jadi estimasi biaya pokok pembuatan alat

camshaft visual inspection adalah
Rp 48.417.033,-

4.6 MANFAAT

Dengan dibuatnya alat camshaft visual

inspection memberikan manfaat dibeberapa aspek

diantaranya:
Aspk Sebelum Sesudzh
Kualitas 1. Hasl mspekst kuramg
bak katena hanya dengan
kemampuzn mata telanjag
opetatof.
1. Hasil mspeksi semakein baik
dengan bantuan kamera dan
artificial intellegent
Biaya Biaya operator Tidzk memerhukan operator
1 hari=2 shift(1 standby
operator s i Biaya operator =Rp 0 -
| orang operator =Rp
3.300.000.-
@2 orang =Rp7.000.000-
Wektu Rata-tata wakiu proses Wkitu proses tetzp 2 menit
mspeksisat benda adalah | setiap satw benda
=] menit 2 shift=16 jam
2shift =16 Dengan alat camshaft visual
1 operator= 137 pes mnspection = 480 pes benda
benta
V. PENUTUP

Pada bab ini akan dibahas mengenai
kesimpulan untuk menjawab tujuan penulisan
berdasarkan pembahasan serta saran tentang

pembuatana alat camshaft visual isnpection.
5. 1 KESIMPULAN

1. Prinsip kerja dari alat camshaft visual
inspection, yaitu arm robot akan
memindahkan camshaft dari area tunggu

ke roller jig yang ada pada alat camshaft

visual inspection kemudian dua cylinder
pneumatik akan mencekam camshaft.
Setelah proses pencekeman fix kemudian
arm robot akan menarik griper tunel
kearah melintang yang terhubung dengan
tunel dan camera sehingga tunel dan
camera ikut bergerak. Lalu proses inspeksi
berlangsung camera mengambil gambar
dari  camshaft pada beberapa titik
kemudian camshaft akan diputar dengan
agar  pengambilan gambar  dapat
menyeluruh setelah proses pengambilan
gambar selesai maka funel dan camera
akan kembali ke homepost dan arm robot
akan memindahkan camshaft yang sudah

diinspeksi ke area selesai.

2. Proses pembuatan alat camshaft visual
inspection melalui proses perencanaan,
proses permesinan yang terdriri dari
milling, bubut, bor, banding dan kerja
bangku. Yang dilanjutkan dengan quality

control, assembly dan quality assembly.

3. Total estimasi waktu yang dibutuhkan
untuk membuat alat camshaft visual
inspection adalah 72.83 jam atau sekitar 10
hari kerja dengan total estimasi biaya

pembuatan sebesar Rp 48.418.000,-

4. Manfaat dibeberapa aspek yang didapat
dari pembuatan alat camshaft visual

inspection yaitu :

a. Aspek kualitas isnpeksi, hasil dari
proses inspeksi lebih baik.

b. Aspek biaya, mengurangi jumlah
operator dalam 2 shift, schingga

perusahaan  dapat menghemat Rp



7.000.000,- untuk upah opearator dalam pasangannya yang ada di PT.
sebulan. TMMIN

) ) b. Bracket proximity sensor lokasi
c. Aspek waktu, proses inspeksi
. ) ) nya tidak tepat, schingga
menjadi  lebih  cepat,  sehingga
: . proximity sensor sering kali
meningkatkan jumlah camshaft yang
.. L tidak bisa membaca pergerakan
diperiksa menjadi 480 pcs camshaft per

. cyliner pneumatic.
hari
c. Posisi rail LM Guide tidak
5.2 SARAN sejajar dengan base.
1. Untuk  proses  allignment lebih 2. Perubahan pada desain griper agar
ditingkatkan  ketelitian ~ nya  agar saat mengangkat camhshaft tidak miring.

mekanisme dari alat camshaft visual

inspection lebih baik, yang diantaranya :

a. Lubang yang ada pada base

tidak sesuai dengan



