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ABSTRAK

PT. Citra Langgeng Sentosa merupakan perusahaan vendor atau berbasis job order dengan produk-
produk yang dihasilkan adalah produk otomasi. Perusahaan memiliki project untuk PT. LG pembuatan Alat
Bantu Auto Vision. Dengan permasalahan permintaan menggantikan operator dibagian quality control untuk
pengecekan stiker/logo kulkas yang sebelumnya menggunakan operator secara manual, dengan permintaan
customer menggunakan alat bantu sebagai pemeriksanya, jadi dibuatlah Alat Bantu Auto Vision sebagai
pengganti operator. Alat Bantu Auto Vision memiliki komponen part standar berjumlah 59 Part dan untuk part
non standar memiliki jumlah 7 part yang dibuat Dengan proses pemesinan: Frais, Bor, Las,Gerinda potong,
Bending dan ada juga part yang di vendor seperti Bottom plate. Untuk prinsip kerja Alat Bantu Auto Vision,
kulkas yang keluar melalui konveyor akan terdeteksi oleh sensor proximity. Ketika sensor proximity aktif maka
konveyor berhenti. Ketika sensor photoelectrik mendeteksi kulkas dengan melebihi tinggi sensor maka sensor
akan menggerakan motor pada kamera. Kemudian kamera akan membaca ada atau rusak logo/stiker. kulkas
secara otomatis oleh program, Untuk hasil dari pemeriksaan maka kulkas yang mempunyai logo/stiker maka
akan bergerak ke lajur kanan konveyor dan sebaliknya jika tidak mempunyai logo/stiker atau rusak maka akan
kelajur Kkiri. Hasil dari Alat Bantu Auto Vision untuk pengecekan akan terlihat efektif oleh operator karena
hanya mengecek didepan monitor. Untuk waktu pengecekan oleh operator, yang sebelumnya mengecek kulkas
selama 30 detik secara manual, setelah adanya Alat Bantu Auto Vision ini akan menjadi 10 detik untuk
pengecekan 1 kulkas secara otomatis dengan melihat di layar monitor. Dan bisa mengurangi jumlah operator

dalam dua sift sehingga perusahaan menghemat Rp. 5.600.000,- mengurangi 2 pegawai.

Kata kunci : Alat Bantu AutoVision, Pengecekan, stiker/logo kulkas, kamera.

|. PENDAHULUAN berbeda-beda sesuai kebutuhan
1.1 Latar Belakang customer/user. Namun pada produk oleh
Dengan adanya sebuah perusahaan PT. penulis buat adalah project dari customer dari

Citra Langgeng Sentosa adalah perusahaan PT LG dengan datang ke tempat perusahaan
manufaktur yang berbasis joborder, dimana PT LG untuk membuat konsep dengan
produk yang dihasilkan dan ditawarkan selalu permintaan ~ membuatkan  alat  untuk
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1.2

memudahkan operator di bagian produk
kulkas, pada awalnya setiap produk dengan
ukuran kulkas yang berbeda-beda namun sama
2 pintu, setiap produk kulkas keluar dari hasil
perakitan melalui konveyor, kulkas akan di cek
setiap yang lewat melaui konveyor dengan cara
melihat Logo/stiker satu persatu di cek oleh
operator secara manual, untuk memisahkan
kulkas yang ada stiker/logo dan yang tidak.

Setelah melihat kondisi lapangan dan
mempelajari sistem kerja maka pihak PT Citra
Langgeng Sentosa dalam hal ini diwakili oleh
design membuatkan konsep untuk
mempermudah operator dalam hal pengecekan
logo/stiker kulkas yang diajukan ke costomer.

Prinsip kerjanya logo/stiker dibaca oleh
kamera untuk mengecek ada atau tidaknya
kulkas dalam kondisi kulkas diam diatas
konveyor. Penulis menjadikan project ini
sebagai bahan kajian Proyek akhir yang
berjudul “ pembuatan Alat Bantu Auto Vision
Untuk Pengecek stiker /logo Kulkas LG di PT.
Citra Langgeng Sentosa” sebagai judul proyek
akhir Diploma Il Politeknik Manufaktur
Bandung.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka

rumusan masalah dari karya tulis ini adalah:

1. Bagaimana prinsip kerja dari Alat Bantu
Auto vision ?

2. Bagaimana proses pembuatan dari Alat
Bantu Auto vision ?

3. Berapa waktu dan biaya yang dibutuhkan
untuk membuat Alat Bantu Auto vision ?

4. Bagaimana dampak dari adanya Alat

Bantu Auto Vision ?

1.3 Ruang Lingkup Kajian

Ruang lingkup kajian dari karya tulis ini,

antara lain:

1. Prinsip kerja dan bentuk kontruksi dari
Alat Bantu Auto Vision.

2. Tahapan proses pembuatan mesin Auto
Vision.

3. Perhitungan estimasi waktu dan biaya

pembuatan Auto Vision.

4. Analisa manfaat adanya Alat bantu Auto

Vision.

1.4 Batasan Masalah

Yang dimaksud pembuatan dalam Karya
Tulis llmiah ini adalah dimulai gambar kerja,
perencanaan pemesinan, proses pemesinan
sampai pengujian.

Dari hal-hal tidak dibahas pada Karya Tulis

tulis ini, yaitu :

1. Tidak membahas perancangan karena di
kerjakan oleh pihak design perusahaan.

2. Tidak membahas tentang gaya-gaya yang
bekerja pada Alat Bantu Auto vision
karena sudah di tentukan pihak design
diperusahaan.

3. Tidak membahas tentang electrik dan

sistem kendali pada Auto Vision.

1.5 Tujuan Penulisan

Berdasarkan rumusan masalah, maka

tujuan Peulisan dari karya tulis ini adalah :

1. Mengetahui prinsip kerja dan kontruksi
dari Alat Bantu Auto vision.

2. Mengetahui proses pembuatan Alat Bantu
Auto vision .

3. Mengetahui perhitungan estimasi waktu
dan biaya pembuatn Alat Bantu Auto

vision.



4. Mengetahui manfaat dari Alat Bantu

AutoVision.

I11. PROSES PEMBUATAN

3.1 Aliran Proses Pembuatan Alat Bantu

Auto Vision

Pembuatan Alat Bantu Auto Vision

terdiri dari beberapa tahap. Tahapan-
tahapan tersebut dapat digambarkan secara

umum pada diagram alir berikut ini :

Penenentuan Bentuk
Kontruksi Alat

Pengadaan Material

Non Standar

<>
Ios

Diagram 3.1 Diagram alir pembuatan Alat
Bantu Auto Vision

3.2 Bentuk Kontruksi Umum dan Prinsip
Kerja
3.2.1 Kontruksi Alat Bantu Auto Vision
Kontruksi Alat Bantu Auto Vision terdiri

beberapa komponen. Berikut bentuk kontruksinya:

kulkas

konveyor

Mesin

Auto Vision

Gambar 3.1 Gambar Kontruksi umum
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Gambar 3.2 Gambar bagian part

Tabel 3.1 Daftar bagian Alat Bantu Auto

vision
No | Nama Part Jumlsh | No | Nama Part Jumlah
1 Support unit | 1 Z Bracket Motor 1
2 Carnera 1 9 Coupling 1
3 Bracket Kamera 1 10 | Plate Support Unit | 1
4 LM Guide 2 11 | Bail Screw 1
5 Suport Unit 2 1 12 | Bracket Ball Screw 1
& Bottom Flate 1 13 | Frams LM Guide 2
7 Motor Serve 1 14 | Plate Support Unit 2 1




3.2.2 prinsip kerja Alat Bantu Auto Vision

Untuk mempersingkat prinsip kerja akan

dijelaskan melaui skema dibawah ini:

Sensor Photoelectrk
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Diagram 3.2 Skema prinsip kerja

Kamera akan membaca
stkerlogo

Tabel 3.2 Prinsip Kerja Alat Bantu Auto vision

No

Uraian

Tuztrasi

Kulkas {A) vang hasil dar
produksi akan keluar melaui
konveyor (B) vamg akan
membawanya ke tempat QC
yang akan dilalakan
pengecekan Logo/Stiker (C),
seperti gambar disamping.

Konveyor

Skema di atas merupakan dari

prinsip kerja Alat Bantu Auto Vision,

untuk penjelasan lebih lengkap

dijelaskan di tabel prinsip kerja dibawah

ini:

=)

Jka kulka: yans melewati
sensor yang berada di samping
konveyor, :ansor Proximity (D)
2kan memberi sinyal terhadap
konveyor untuk berhenti.

w

Jka kulkas berhentt dan
mengenal sonsor photoelectrik
(E) motor 2kan bergerak .

Motor (F) akam :ecara otomatiz
berfungst oleh konmol yang
menzgerakan Eall screw (3
vang membaawa kamera.

kamera (H) vang menempel
dibagian Bracket Ball Screw
zkan menzikuati perzerakan
maotor yang mendapatkan
amyal dari zensor dan bergerak
naik atzu tanm :ecara
atomatiz.

Diari fongs: pringf kerja Alat
Bantu A Fition, kamera (H)
berzerak naik dan tinm secara
otomati= yang akan merakam
logo/stiker (7). Jika kullcas
vang lolos dar pengecekan,
kulkas yarg lolos akan di
arahkan ke konveyor jabar
karnan dan yangz tidak loloz QC
pengacekan akan berjalan ke
konveyor bagian kiri.




3.3 Gambar Umum

Dari hasil perancangan pihak design
maka akan dibuat gambar kerja Detail Drawing
tiap part non standar nya, part non standar yaitu
part yang dilakukan proses permesinan sehingga
gambar yang dibuat adalah gambar siap proses.
Tiap part nya digambar sesuai dengan standar
kerja PT. Citra Langgeng Sentosa, berikut adalah

contoh gambar kerja:
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Gambar 3.10 Gambar Umum
3.4 Pengadaan Material

Pengadaan material untuk part-part Auto
Vision terbagi menjadi dua, yaitu part standard

dan raw material, berikut penjelasannya:
3.5.1 Part Standar

Part standard ini didapat
dengan membeli komponen yang sudah
standar tanpa dilakukan proses pemesinan

lagi. Contoh komponen standar yaitu:

- m

1
o wymene

Tabel 3.3 Daftar part standar

NO Narma Part Spesifikasi Brand | Jumlah
1 | Ball Screw BSSZ1520-700 MISUMI| 1
2 | LM Guide SSBN20-640 MISUMI| 2
3 | Support Unit 1 BSWI2 MISUMI| |
4 | Support Unit2 BUN 12 MISUMI| 1
Coupling MCOWK30-10-12 MISUMI| 1
6 | Matar Serva RASM-IMI0030T-BS2 | OMRON| 1
7| Kamera Basler acA2500-14zm - 1
§ | Baut inbus M5X 35 - 4
9 | Baut inbus M5X 40 ] 10
10 | Baut inbus M5X 45 - 12
1l | Baut inbus M5X 10 ] 4
12 | Baut inbus M5X 12 - 2
13 | Baut inbus M5X 20
14 | Bant inbus M3X S ] 3
15 | Baut inbus MAX 12 - g
16 | Baut inbus MEX 40 ] 4

3.5.2 Part Non Standar

Part non standar yaitu berupa

raw material yang didapat dengan
membeli bahan baku atau mengambilnya
pada bagian warehouse perusahaan. Yang
kemudian dilakukan proses pemesinan
berdasarkan gambar kerja yang telah

dibuat.
Tabel 3.4 Daftar part non standar

NO Nama Part Spesifikasi Material Tumlah
1 Bottom plate 8033200X8 55400 1
2 Frame LM Guide 69035324 35400 2
3 Plate support wnit 1 T0X24X10 55400 1
4 Plate support unit 2 T0X20X10 55400 1
5 Bracket LM Guide 162X45X58 35400 1
6 Bracket motor 90X60X63 35400 1
T Bracket Kamera BOXE0XR23 55400 1

3.5 Proses Pemesinan

Pada proses ini hanya membahas Raw
Material, proses permesinan ini meliputi tahapan
proses pengerjaan, operational plan, dan quality
control. Berikut penjelasan dari tiap-tiap tahapan

proses pemesinan.



3.6.1 Tahapan pengerjaan
Tabel 3.5 Tahapan pengerjaan
NO | Nama Komponen | Tahapan Proses Pengerjaan
Non Standar
1 FR - BO —» TAP — KB—>
Battom plate
QC
2 FR - BO —» TAP — KB—>
Frame LM Guide
QC
3 Plate holder 1 FR —-BO — KB -»QC
4 Plate holder 2 FR—->BO —» KB —» QC
5 Bracket Ball | FR - CW — BO - TAP —
Screw LS - KB - QC
6 FR - CW — BO —» TAP —»
Bracket motor
LS » KB - QC
7 CW — BO - BD - KB —»
Bracket camera
QC
Keterangan:
FR: Frais CW : Cutting Whell
BO : Kerja Bor QC : Quality Control
KB : Kerja Bangku TAP : Tap
LS : Las BD : Bending pelat
CW : Cutting Wheel
3.6.2 Rencana operasi

(Operation Plan)

Rencana Operasi atau
perencanaan  kerja  dibuat  untuk
mempermudah operator dalam

mengerjakan proses pengerjaan sehingga
dapat menghindari kesalahan-kesalahan
yang dapat menghambat pekerjaan. Selain
itu juga, perencanaan kerja juga dapat
memberikan informasi estimasi waktu
pengerjaan dan biaya yang diperlukan
untuk  melakukan

proses pemesinan.

Berikut ini merupakan salah satu operation

plan proses pengerjaan komponen Alat

Bantu Auto Vision.

Tabel 3.6 Contoh Operation Plan

a4 OPERATION PLAN

T Cilta Langgang Senlosa
Nama Part Plate Support Unit 1 Material SS400
No Part 1901-001-001-003 Dimensi (RAW) 74X24X14

Jumlah 1
Gambar Part:
/'L /""\
o v
TC TNC
No Proses Menit | Menit
1.01 Pelajari gambar dan periksa dimensi 5
1.02 Setting mesin frais 10
1.03 Marking benda kerja 5
1.04 Cekam benda kerja pada ragum 3
1.05 N8 |Slab Facing permukaan lebar benda kerja 223
2.04 Balik arah per benda kerja 3
2.05 N8 _|Slab Millling permukaan lebar benda kerja menjadi 20 mm 223
3.04 Ubah pencekaman benda kerja 3
3.05 N8 |Slab Facing milling bidang 2 hingga rata 223
4.04 Balik pencekaman benda kerja 3
4.05 N8 |Slab Milling benda kerja hingga panjangnya menjadi 70 mm 223
5.04 Ubah pencekaman benda kerja 3
5.05 N8 |Facing milling bidang 3 hingga rata 03
6.04 Balik pencekaman benda kerja 3
6.05 N8 |Milling benda kerja hingga tebalnya menjadi 10 mm 03
7.02 setting mesin Bor meja 5
7.03 Marking kedua koordinaat lubang 5
7.04 Cekam benda kerja 3
7.05 N8 |Center drill 03
7.10 N8 |Drill tembus bertahap pada kedua lubang hingga @9 mm 359
7.15 derured disetiap sisi yang tajam 5
8.01 Periksa hasil akhir
22 proses 13,41 59
total 72,41
3.6.3 QC (Quality Control)

Quality control bertujuan agar
part yang telah dibuat sesuai dengan
gambar kerja masing-masing part tersebut.
dilakukan

menggunakan peralatan-peralatan seperti

Proses  quality  control
jangka sorong, Mistar Baja, dll. Setelah
melakukan pemeriksaan terhadap benda
kerja, data hasil pengukuran ditulis pada
form QC yang ada. QC ini merupakan
yang
menentukan apakah part yang telah dibuat

proses sangat penting untuk
dapat dilanjutkan pada proses selanjutnya
(perakitan) ataupun tidak dikarenakan

tidak masuk pada toleransi.



Berikut merupakan salah satu contoh

Al4 Al5 I

[} @»
form QC dari komponen Alat Bantu Auto
Vision.

Tabel 3.7 Contoh quality control

QUALITY CONTROL
V- aN
or cies _mmﬁ, FROM

Pemesan : PT.LG

Nama Barang : Plate Support Unitl Pemerriksa
No. Gambar : 1901-001-001-03 Ade T
Keputusan OK

Diagram 3.3 Diagram Assembly

Standar Toleransi Hasil Inspeksi Ket
N | inspeksignm) | Knusus [T [ 2 [ 3 | ARt Keterangan:
1 70 +0.1 70 69,98 Jangka Sorong
2 20 +0.1 20 20 Jangka Sorong
3 10 +0.1 9.99 10 Jangka Sorong A . Assembly
4 10 +0.1 10 10 Jangka Sorong
5 9 +0.1 9 9 Jangka Sorong .
6 52 +0.1 52 52 Jangka Sorong QA . Quallty Assembly
7 a9 +0.1 a9 29 Jangka Sorong
L T s T Tabel 3.8 Penjelasan diagram Assembly
Ka P x Elamss
s o ARemiy e Quaiits Arrembly
Form QC tiap Part dapat dilihat pada 11 | Pome mupeport mit 1 & St dengen vepprt | Beut inkes | Tepasang desgen encazs dmm
- ramit 1 mangsunakan kane inkes. dam nlir bazar
|ampil"an C oo | P wuEpert it 2 ikt dveges reppart | Daul inbes | Teiparang dengen kencasg dan
| it Imenggonakan baut igkes, el s
. _ | Moter di ikat dengem brackwt motor | Bamt inkes | Terpasang desmgaw kemcamg dam
3.6 Assembly ( Perakitan) il (-~ i |beear
R LM guide 1 diilat df atas Frama LM Guids | Baut inkes | Pastiken LA Guids 'l'ncrpu::._g
Selanjutnya setelah komponen- # |2 dengan momggusatcan bast st dam | cajpj dungmn Ball Sarwn,
LM gzids 1 didkat di 2t Frams LA Guids | Baut inkes | Pastikan l_Z.b.I_G-'Jid.ﬂ '_l'nu'pu::.g!
komponen dari Mesin Auto Vision selesai melalui e S| g s
i B B A5 EBall Screw dilkat dengan Bracket LM Gaids f:tl:rtul.:h'x z:lf.'kma::“;::‘m_nd'h:n l:li?;rumg
proses quality control perakitan (Assembling) dongen manggunakan baut - :
_ | Bamera diikar dengae Brackst Eamera | Bamt inkex | Terpasang demgew kemcamg dam
. . . AT . dam nli bamar
dapat dilakukan, yaitu kegiatan menyatukan dengem manggmakan bt Tabs =
P Eamt inkes | Pastikem tarpasamg sab: sumbo
; R . R Couplizg  dikat Sszgen paros  mofer | 5o ) JEm— - an kal
bagian-bagian menjadi satu kesatuan yang A% | o coggemsis bact e T g
memiliki fungsi tertentu. Berikut adalah gambaran 88 | e || S e
° Eszcang dam benar
susunan posisi part-part yang akan disatukan S A [t i e

Dari asambly AS dan ALD diikat ke bottom | Baut inkwas | Pastkzn szet assy AP demgan

melalui sambungan non permanen seperti yang AL mensansien ket nbee damulir | A0 tarpaiang s oumsi

demzan ksmoang dan bemar
Drari asesbiy dard Al diikat ke Sowam plase | Bamt inkes | Pastkan  terpasang  demgam

dijelaskan sebelumnya. AL | eemsices but imbus dam ulir | hemvang dun banar

Drari aseebiy dazi A2 diikat ke bedtom plads | Baut inkeas | Pastkzn  terpasang  demgam

Als i ; [r—
memggunaias baot mbus fam ulir = ez bamay

Drari asesbiy dard AS diikat ke Sowam plase | Bamt inkes | Pastkan  terpasang  demgam

Als . - B
manggrmaikan haot inbus dax ulx kszcang dex benar

Drari aseacbly dari A4 diikat ko fediom plads | Baut inkeas | Terpasang desgen kencang dan
Al3 . dam mlir bemar
memggunaias baot mbus




IV. ESTIMASI WAKTU BIAYA DAN Diketahui ;

MANFAAT Material SS400
Pada bab ini akan membahas estimasi Massa jenis =7.9x10°® kg/mm?
waktu dan biaya beserta manfaat dari pembuatan Ukuran =815x 210x 12
Alat Bantu Auto Vision di PT. Citra langgeng Jumlah =1
Sentosa: Harga SS400 = Rp.17,000 / kg
Ditanya: biaya material Battom plate ?
(=] [ ] [ e Jawab :

a.volume =pxlIxt

[ ———— = 815x210x12
= 2053800 mm?
) ) o ) b. berat = masa jenis x volume
Diagram 4.1 Diagram Estimasi Waktu Dan Biaya
o _ =7.9x10°® kg/mm? x
4.1. Estimasi Biaya Material
o o = 2053800 mm?
Estimasi biaya komponen terdiri dari dua
. . T =16,22502 kg
macam, yaitu perhitungan estimasi biaya untuk
komponen non standar yang dikerjakan melalui C. biaya material = 16,2502 x Rp.17,000
= Rp. 275,825,-

proses pemesinan dan untuk komponen standar.
4.1.2 Estimasi biaya part standar

4.1.1 Estimasi biaya raw Material Tabel 4.2 Biaya part standar

1 |BallSorew BSSZI52:700 1| set | Rp s0000[Rp 52000
2 |LMGiide SSBN20-440 2| st |Rp 28000 Rp 536000
T e
1L heR T T B 5 cupp[l]' n MCOWK3M0-2 1 . Ry 150000( Rp 15000
- oupling -10- ps | Rp 150.000) Rp 150/

D {PaSipor Ut | S0 78 V156 | R 00[ R 39 !
e - ; Dl 6 [Motor Sero REGM-IMI0T-BS2 1| pes | Rps000m0] Rp 4500000
eS| A0 T8 3 b e [y ol s 1 7 [Ratibs VEXS C s [ R 2%
4 [BacketKamen | S0 | 78 0| 0| 3 (50 (00408 |Ry 11 |p 3B 1 |R 3L 8 |Batis |M5X40 0| s b @ 6w
5 [Backe Motor S| W[ B[ 5 [ [0 | Ry 170{X]|R[J 1958 1 | Roll9%H 9 |Rautinhis |M5X45 N LR
G [Sso0] 19 | w0 | % | [ o [h vmnlay | o |manss 10 (Bt itus V10 e [ w1
7 ket BalSoew S0 79 | | 18| N (R0 (03 |Rp 17.000|Rp BY6| 1 |Rolldh 11 {Bat nbus |M5X12 2| ps R MR 62
Totd Har R 12 [Baut nbus [vs X 20 s [ mp 1w
13 [Bautibis vz xs 3l (R R W
14 [Batibis wx 12 8 [ s (R0 MR 29
Total Rp 624089

Rp.784,415,-. Selanjutnya tabel biaya raw
Untuk biaya part standar adalah Rp

6.224.069,-

material selengkapnya lebih jelas dalam
lampiran D.
Berikut contoh perhitungan biaya material

Bottom plate



4.2. Estimasi Waktu Permesinan
Estimasi waktu pemesinan yaitu
merupakan  estimasi  waktu  yang
dibutuhkan untuk melakukan proses
pemesinan terhadap raw material, lalu

dijumlahkan dengan estimasi waktu
perakitan seluruh part (komponen) baik
berupa komponen standar dan non

standar.

Tabel 4.3 waktu proses permesinan

1 [BattomPlate 1 DU | B 0 0 %8 | 3 200 15 0 0
2 |Plate Support Unit L 1 951 | B 0 0 39 3 0 8 0 0
3 |Plate Support Unit 2 1 9% | B 0 0 39 3 0 8 0 0
4 [Bracket Kamera 1 0 0 0 0 24 11 5 3 0 0
5 _ [Bracket Motor T B 5 [ost| B | ] 40 B 0B B
6 |Frame LM Guide 2 | B[ & 0 0 |1k | % 10 ) 288 40
7 |Bracket Ball Strew 1 B3| B |09 | 1 | B % 60 8 08| 8
’ BB 6 | 12| 4 [wrh4] 18 | M5 | 84 | 409 | B
Total (meni)
50123 412 36954 529 10209
14534
1118333333
5718

Total waktu proses pemesinan = Total waktu
pemesinan + Total waktu perakitan
= 25,718 Jam + 8 Jam
= 33,718 Jam
Di PT Citra Langgeng Sentosa, jam kerja
dalam satu hari yaitu selama 8 jam, maka apabila :

1 Hari = 8 Jam
33,718 Jam : 8 = 4,217 Hari — 5 Hari

Total waktu proses pemesinan
yang diperlukan untuk melakukan proses
pemesinan pada raw material dan waktu
proses perakitan yaitu selama 5 Hari.

421 Berikut adalah salah satu
tabel estimasi waktu proses Frais
untuk pembuatan Alat Bantu

Auto vision.

Tabel 4.4 perhitungan Frais

No. Gambr 190100101
Jumlh: |
0|8 16 ] 0 | & [00] 28] d] 0] 4 [oB[®nlo|o]?]2Uup
0| 8 ” W[ 0| &[]0 4R 0 [0] 22U
BotomPle | 20 | 8 36 | 0 | 4[RO B2 W
W8 A6 | D | [0 n Mo mER 0]l w
Total Waktu 0

Berikut ini adalah contoh
perhitungan waktu proses Frais
menggunakan rumus yang didapat dari
teori bab Il (face milling bidang 805 mm

sebesar 2 mm)

Diketahui :
d =20mm z =4 fz=0,Imm/putaran

Vc =22 m/menit la=4mm

I =805 mmIlu=4mmls=0mmi=2 kali

Jawab :

_ Vex 1000 _ 22X 1000
T axd  3,14%x20

Vf=nxf=2350,32x0,4140,128

= 350,32 rpm

L=1+1+1,+1,

=805+0+4+4=813mm

th—L i = 815 2=11,60 it
—vr ¥ T 120,128 ¥°T ST e
422 Berikut adalah salah satu

tabel estimasi waktu proses Bor

untuk pembuatan Auto vision.



Tabel 4.5 perhitungan Bor Berikut ini adalah contoh perhitungan waktu

o Gt IO proses Las menggunakan rumus yang didapat
| dari teori bab Il
" WL g f oo [P Rl | (W Diketahui
Ve Ve Ot V= Iketahur -
i (i () el (o) | (o | (o | () | o) | () ! L]
T (Gdd) 0| L) BB 60| )WL W )
gt sol T [0 [ |l w s v [a o] C[wa]iw L =64mm  S= 400 mm/menit
B R A A A R LR L:s=64:400 TC =0,32 mm/menit
L ! 4.2.4 Berikut adalah salah satu

tabel estimasi waktu proses Cutting

Berikut  ini  adalah  contoh
K n Wheel untuk pembuatan Alat

erhitungan  waktu roses Bor ..
P g P Bantu Auto vision.

menggunakan rumus yang didapat dari

teori bab |1 Diketahui Tabel 4.7 perhitungan Cutting Whell

No. Gambar 1901-001-001-005
d =9mm f =0,08 mm/rpm

. ss400 | 905 5 | a0 | 1 | ou
Ve =20 m/menit  la =4 mm Ss#0r | 1005 | 3 | 40 | 1 | 009
BracketLM | ssa0p | 11,05 43 | 400 1 [
I =10mmlu=4mm Guide 548 | 1205 | 45 | 4w | 1 | ou
ss404 | 1305 | 3 | 40 | 1 | 0w
Is =0,3 xd=2,7mmi=2kali Ss405 | 14.05 3 | 40 1 011
TOTAL WAKTU 063

Vcx1000 _ 20X 1000 Berikut ini  adalah  contoh

Jawab : n = = 1592 rpm

nxd  3,14x20 .
perhitungan waktu proses Las

Vf=nxf =35032x0,08=127,388 .
menggunakan rumus yang didapat

L=141+1,+1, dari teori bab 11

Diketahui :
=10+27+4+4= AL =45 mm
20,70 mm VC = 400 mm/min
th—L | = 2070 2=219 it A Al
“yvi ¥ T 127388 ¥ T 40 men time 3,y 60
4.2.3 Berikut adalah salah satu 45
400 x 60
tabel estimasi waktu proses Las .
! | wakll p = 0,11 menit
untuk pembuatan Alat Bantu
- 4.3. Estimasi Biaya proses
Auto vision.

Estimasi biaya proses yaitu biaya

Tabel 4.6 perhitungan Las yang harus dibayarkan berdasarkan

penggunaan mesin untuk melakukan

No. Gambar 1901-001-001-005

proses pengerjaan raw material. Biaya ini

Bracket 16.05 SS400 | SS400 | SS400 | SS400 64 400 2 032
17.05 SSA00 | SS400 | SS400 | SS400 37 400 4 037 H H
Ball Screw :
18.05 SS400 | SS400 | SS400 | SS400 37 400 4 037 d | d apat kan d en g an men g a'l | kan Waktu
TOTAL WAKTU 0,69

pemesinan dengan harga sewa mesin
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(sudah termasuk biaya operator) yang ada

di PT Citra Langgeng Sentosa.

Tabel 4.8 Estimasi biaya Proses

Frais 8353633338 | Rp 000(Rp 341N
Bor 6,159 Rp H000(Rp 26360
Las (686666667 | Rp N000|Rp 43D
Kerja Bangku 848333333 | Rp S0000|Rp 44167
Cutting Whell 17085 Rp S000|Rp 8507
25,38433333 Rp 1124088
Total biaya pemesinan adalah Rp
1,124,088,-
4.4, Biaya operator
Frais 8353633333 [Rp 000(Rp 16707
Bor 6,159 R D00(Rp 123180
Las 0686666667 | Rp 20000 | Rp 1373
Kerja Bangku 8483333333 [Rp 000(Rp 169667
Cutting Whell 17015 R 20000 Rp 34,030
25,3433333 Rp 507687
Total biaya operator adalah Rp
507.687,-
4.5. Biaya pokok
Adalah  biaya keseluruhan dalam
pembuatan Auto Vision.
Tabel 4.9 Biaya pokok
Total biaya raw material Rp 784.415
Total biaya Part standar Rp  6.224.069
Total biaya proses permesinan Rp 1.124.088
Total biaya operator Rp 507.678
Total biaya proses Rp 8132572
Biaya overhead (20% x biaya proses)| Rp  1.626.514

Jadi, biaya pokok dalam pembuatan
Auto Vision adalah Rp .9.759.086,-

4.6. Manfaat Adanya Alat Bantu Auto
Vision
Dengan dibuatnya Alat Bantu Auto
Vision, memberikan manfaat di berbagai aspek,
diantaranya:
Tabel 4.10 perbandingan dan Manfaat
dari Alat Bantu Auto Vision

Aspek Sebelum

Sesudah

Hasil pengecekan kurang efektif untuk | Hasil pengecekan akan terlihat
melihat logo/stiker akan memakan waktu | jelas akan lebih efektif dengan
karena hanya dengan kemampuan mata | bantuan kamera dilayar komputer.
telanjang operator.

Time | Dalam 1 kulkas pengecekan memerlukan | Jika adanya alat ini akan

waktu 30 Detik, karena (pengecekan | memerlukan waktu 10 detik.
logo/stiker satu persatu secara manual dan | Karena (pengecekannya
memasukan data secara ditulis tangan). mengunakan kamera dengan cara
melihat di monitor menjadi lebih
cepat.

Biaya | Biaya operator akan mengurangi 2 pegawai dalam
1 hari =2 shift (2 operator/shift) 1 shift jadi jumlah Biaya operator =
1 orang operator = Rp 2.800.000.- Ryp 5,600,000 .-

@2 orang =Ryp 11,.200.000.-

Berikut merupakan penjelaan mengenai
manfaat yang dicantumkan pada tabel 4.10
1. Quality

akan terlihat efektif untuk operator

. untuk hasil pengecekan
dan lebih jelas karena hanya
mengecek di depan komputer.

2. Time . waktu yang diperlukan
untuk pengecekan setelah adanya
alat ini 10 detik dalam 1 kullkas

3. Biaya : Mengurangi jumlah operator
dalam dua sift sehingga perusahaan
menghemat Rp.

5.600.000,- mengurangi 2 pegawai.

V. KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan

1. Untuk prinsip kerja Alat Bantu Auto
kulkas

konveyor akan terdeteksi oleh sensor

Vision, yang keluar melalui
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proximity. Ketika sensor proximity aktif
maka konveyor berhenti. Ketika sensor
photoelectrik mendeteksi kulkas dengan
melebihi tinggi sensor maka sensor akan
menggerakan  motor pada kamera.
Kemudian kamera akan membaca ada atau
rusak logo/stiker kulkas secara otomatis
oleh  program, Untuk hasil dari
pemeriksaan ~ maka  kulkas  yang
mempunyai  logo/stiker maka akan
bergerak ke lajur kanan konveyor dan
sebaliknya  jika tidak  mempunyai
logo/stiker atau rusak maka akan kelajur
Kiri.

Proses pembuatan Alat Bantu Auto Vision
ini meliputi proses perencanaan, proses
pemesinan yang terdiri dari Milling, Bor,
Las, Cutting wheel dan Kerja Bangku.
Yang dilanjutkan dengan Quality Control
dan Assembly.

Total perhitungan estimasi waktu yang
dibutuhkan untuk membuat Auto Vision
adalah 25,384 jam. Sedangkan untuk total
estimasi biaya tidak di cantumkan semua
harga dari part standar karena yang di
bahas yang menempel di Auto vision nya
saja. Jadi yang diperlukan untuk membuat
Auto Vision adalah Rp 9.759.086,-

Ada beberapa dampak yang didapat

dari pembuatan Auto vision ini, yaitu:

a. Quality : untuk hasil pengecekan akan
terlihat efektif untuk operator dan
lebih jelas karena

hanya mengecek di depan komputer.

b. Time :waktu yang diperlukan untuk
pengecekan setelah adanya alat ini 10
detik dalam 1 kullkas.
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c. Biaya :Mengurangi jumlah operator
dalam dua sift sehingga perusahaan
5.600.000,-

mengurangi 2 pegawai.

menghemat Rp.

5.2 Saran

1. Sebaiknya untuk penggunaan part standar

seharusnya memakai yang lebih efektif.

2. Seharusnya untuk proses QC di terapkan di

PT Citra Langgeng Sentosa.
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