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EDITORIAL

Pembaca yang budiman,

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 13 No. 1, Edisi
Juni 2022.

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Juni 2022 kali ini berisi 14 manuskrip dan ada
perubahan nama institusi penerbit dari Politeknik Manufaktur Astra menjadi Politeknik
Astra.

Atas nama Redaksi dan Editor, kami doakan semoga dalam keadaan sehat selalu, seiring
dengan semakin menurunnya kasus pandemic Covid-19. Kami haturkan terima kasih
atas kepercayaan para peneliti dan pembaca, serta selamat menikmati dan mengambil
manfaat dari terbitan Jurnal Technologic kali ini.

Selamat membaca!
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MODIFIKASI DESAIN GRIPPER DAN PEMBUATAN SISTEM
INTERLOCK UNTUK MENGURANGI REJECT PADA PRODUKSI
SHROUDFAN DI MESIN 1060-5

Suhartinah! , Agus Ponco Putro?, Hadiyan Sabri?
1,2,3. Mekatronika, Teknik Mesin dan Industri, Politeknik Astra, Cikarang, 17530, Indonesia
E-mail : suhartinah@polman.astra.ac.id*, agus.ponco@polman.astra.ac.id?hadiyan.sabri@gmail.com?

Abstrak-- Shroud Fan merupakan salah satu komponen pendingin mesin, Shroud Fan yang di produksi
memiliki 6 jenis. masing-masing jenisnya memiliki kebutuhan & penempatan insert collar yang berbeda-beda.
Insert collar adalah komponen tambahan, bermaterial logam yang merupakan bagian dari shroud fan. Dalam
produksinya sudah dibantu oleh robot. Proses yang melibatkan robot adalah pengambilan produk dari mesin
injection molding, dan penempatan insert collar pada molding. robot mengambil insert collar yang sudah
dipersiapkan oleh operator dan kemudian akan di tempatkan pada mold mesin injeksi. masalah utamanya
adalah insert collar sering terjatuh dari cengkeraman gripper robot, sehingga mengakibatkan bagian dari
Shroud fan tidak lengkap dan dianggap Not Good (NG). Penyebab jatuhnya insert collar dari gripper
dikarenakan gripper yang dipakai bentuknya tidak simetris & presisi, yaitu berupa plat besi dengan tebal 2mm
yang dibentuk sedemikian rupa dengan tenaga manusia, hal ini berdampak pada hasil cengkeraman yang
kurang presisi sehingga insert collar rawan terjatuh. Dari masalah tersebut di buatlah improvement desain
gripper yang presisi dan juga sistem interlock pencegahan produk NG yang bertujuan untuk mengurangi
potensi Out Flow khususnya produksi Shroud fan. Dari modifikasi ini rasio NG per 30 hari kategori insert
collar problem turun 75,4 %. Dengan rasio NG 151 pcs, berkurang menjadi 37,15 pcs.

Kata Kunci : Insert collar, Shroud Fan, Modifikasi, Outflow

I. PENDAHULUAN berupa plat besi dengan tebal 2mm yang dibentuk
Shroud fan merupakan sebuah cover dalam sedemikian rupa dengan tenaga manusia, hal ini cukup
rangkaian komponen pendingin mesin kendaraan roda berdampak pada hasil cengkeraman yang kurang
empat. Shroud fan juga biasa disebut shroud fan asm presisi sehingga insert collar rawan terjatuh [3][4].
dikarenakan gabungan dari dua part yaitu Body part Untuk mengurangi potensi terjadinya Outflow
(hasil injeksi plastik) dan insert collar, yaitu part (Produk NG vyang diterima customer), penulis
tambahan bermaterial logam yang di pasang pada memutuskan memodifikasi desain gripper robot yang
mold sebelum proses injeksi berlangsung, agar insert stabil & presisi, dan juga di tempatkannya sensor
collar menjadi satu bagian utuh dengan part shroud proximity pada gripper untuk pembuatan sistem
fan. interlock [5]. Diharapkan dengan dilakukannya
Shroud fan SF 5000 #2 yang di produksi di mesin modifikasi ini rasio NG per 30 hari kategori insert
1060-5 memiliki kebutuhan 4 jenis Insert collar yaitu collar problem turun menjadi 75,4 %.
: satu hexagon nut , tiga collar OD11.5-1D5, dua collar
OD16-1D8, dan satu collar u shape. dalam produksi Il. METODOLOGI PENELITIAN
Shroud Fan di mesin 1060-5, insert collar ditempatkan Terjadinya customer claim terhadap produk injeksi
diatas jig oleh operator, yang kemudian diambil & plastik yang NG, atau sering disebut Outflow.
diletakkan ke dalam mold oleh robot ABB 6 Axis. Termasuk pada produk Shroud Fan 5000#2 yang di
setelah proses injeksi selesai robot 6 axis mengambil produksi di mesin 1060-5. Maka diberlakukan upaya-
produk & meletakkannya diatas metal detector untuk upaya untuk mengurangi customer claim atau outflow,
mengecek kelengkapan insert collar, meskipun sudah salah satunya adalah meningkatkan kualitas produksi
melewati pengecekan metal detector masih sering dengan melakukan improvement agar mengurangi
terjadi laporan Outflow (produk NG yang diterima terjadinya produk NG. Insert collar problem ini dalam
customer), masalah utamanya adalah insert collar data NG masuk dalam kategori Other. Dikarenakan
sering terjatuh dari cengkeraman gripper robot, tidak semua produk yang diproduksi memiliki insert
sehingga mengakibatkan bagian dari shroud fan tidak collar. Dibawah ini gambar insert collar problem
lengkap dan dianggap NG [1][2]. Penyebab jatuhnya ditunjukan oleh gambar 1.

Insert collar dari gripper dikarenakan gripper yang
dipakai bentuknya tidak simetris & presisi, yaitu
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Gambar 1. Contoh produk NG kategori insert collar
problem

Yang masuk dalam kategori insert collar problem ada

beberapa macam yaitu:

a) Hilangnya insert collar dalam produk,

Penyebab:

e Jatuh saat proses pemindahan dari jig ke mold oleh
gripper robot, karena cengkeraman tidak presisi

e Jatuh saat penempatan pada mold oleh gripper,
karena posisi gripper geser

e Penempatan insert collar yang kurang pas pada jig,
oleh operator

b) Insert collar penyok

Penyebab:

o Terjepit mold, karena penempatan oleh gripper
miring atau kurang pas.

¢) Lubang ulir pada insert collar hexagon rusak.

Penyebab:

¢ Insert collar yang sudah NG dari supplier

¢ Pincollar pada mold miring atau bengkok sehingga
ketika mold close, ulir rusak karena tertekan mold.

Sebelum  dilakukannya  improvement  penulis

menganalisa masalah yang mengakibatkan produk NG

dengan mengkaji rekap data daily NG report yang

ditunjukan oleh tabel 1.

Tabel 1.Deskripsi NG Shroud Fan 5000 jan-april

2021
Rekap Data NG Shroud Fan 5000 tahun 2021
Deskripsi NG
No Bulan Insert Jumlah
short  COnMa- - BUM o ih Silver Crack SO
mination Mark proble-
m
1 Januari 24 0 0 0 10 0 165 199
2 Februari 37 5 1 2 2 2 163 212
8 Maret 0 0 0 0 0 0 134 134
4 April 43 0 0 0 16 0 142 201
Total 104 5 1 2 18 2 604 746

Berdasarkan data diatas maka akan dibuatkan tabel
rasio NG per 30 hari agar bisa menjadi perbandingan
dengan data setelah implementasi hasil improvement.

70

Berikut data rasio NG part per 30 hari periode Januari
hingga April 2021 ditunjukan oleh tabel 2.

Tabel 2. Rasio data NG Shroud Fan 5000 per 30 hari,
Periode Januari hingga April 2021

Rasio Data NG Shroud Fan 5000 per 30 hari, Periode Januari

hingga April 2021

Deskripsi NG Jumlah
1 Short 26
2 Contamination 1,25
3 Burn Mark 0,25
4 Scratch 0,5
5 Silver 4,5
6 Crack 0,5
7 Insert Collar Problem 151

Total Rasio NG per 30 hari 186,5 ‘

Data Rasio diatas dibuat dengan melakukan
operasi pembagian 4 (empat) pada jumlah data
masing-masing kategori NG priode Januari hingga
April 2021, angka 4 (empat) didapatkan dari total
jumlah hari Januari hingga April yaitu 120 hari,
kemudian dilakukan operasi pembagian 30 hari.
Selanjutnya penulis membuat diagram pareto
berdasarkan data Rekap daily NG yang ada pada tabel
1 untuk melihat kategori yang menjadi permasalahan
utama penyebab NG part Shroud fan 5000 ditunjukkan
oleh gambar 2 dibawabh ini :

Pareto Diagram NG SF5000
Januari - april 2021

1000 604 200%
500 l___‘l‘d_.m—,—,—,—, 100%
0 - 0%
- < S e
& c§\°‘ ‘&\e (Jo° © d,bo S

N Jumlah  =@=Kumulatif

Gambar 2. Diagram Pareto dari data NG Shroud
Fan 5000

Diagram pareto diatas menunjukkan bahwa
masalah yang mendapatkan presentase tertinggi dari
terjadinya produk NG pada Shroud Fan 5000 adalah
masalah pada insert collar. Masalah utama yang
mengakibatkan NG dalam kategori insert collar
problem menurut penulis adalah pada proses
pengambilan hingga penempatan insert collar secara
otomatis oleh robot. Setelah ditelusuri lebih dalam
ditemukan masalah pada pencengkeraman gripper
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yang tidak stabil, hal tersebut dikarenakan kontur grip
pada gripper yang tidak presisi karena diketahui
pembuatan gripper merupakan hasil handmade
ditunjukkan gambar 3 berikut ini.

Gambar 3. Gripper collar U (handmade) sedang
mengambil collar U Shape dari jig collar

Melihat permasalahan yang terjadi, penulis
memutuskan untuk membuat desain baru gripper
collar dan juga sistem interlock untuk menghentikan
mesin ketika collar yang dibawa oleh gripper terjatuh.

Desain Gripper

Proses perancangan model gripper menggunakan
software Autodesk inventor karena menurut pendapat
pribadi penulis software Autodesk inventor lebih
flexible dan mudah digunakan untuk penggunaan
desain perancangan dari nol. Kemudian akan
dibuatkan juga backup files 3D & 2D drawing versi
software Solidworks untuk aset perusahaan, sebagai
software drafting.

Konsep awal dalam pembuatan desain didasari
dengan apa yang menjadi fungsi dan tuntutan yang
harus dipenuhi ketika desain di implementasikan.
Berikut ini adalah tuntutan desain dari gripper yang
akan dibuat:

a. Dapat mencengkeram insert collar dengan stabil
dan presisi

b. Memiliki desain bodi kerangka yang kokoh & solid.
c. Dapat ditempatkan sensor proximity untuk sistem
interlock

d. Menggunakan suku cadang yang ada (Yushin single
pneumatic cylinder, & Autonics Proximity Sensor
PRO08)

e. Memiliki fungsi pengganti dari gripper sebelumnya
berdasarkan aspek safety, efficiency, cost, rigidity,
material.
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Penempatan Sensor

Sensor diposisikan di bagian bawah gripper yang
ditujukan untuk dapat mendeteksi kepala baut
pengikat pada grip atas, ketika grip atas berada di
posisi paling rendah (posisi ketika silinder extend
tetapi tidak ada benda yang di grip). Maka dari itu
dibuatlah desain sensor stand sebagai penopang sensor
yang ditunjukan oleg gambar 4 dibawah ini.

Eepala bant yang
Emicy sensor
= |
|
[
P .-
Sensor E——
a) b)

Gambar 4. (a) Posisi sensor dari pandangan samping
dan (b) desain sensor stand.

Bagian grip bawah di desain memiliki space yang
cukup agar tidak mempengaruhi sense dari proximity
sensor. Ukuran space yang dibuat mengacu pada
standar yang telah ditetapkan oleh autonics pada
datasheet cylindrical proximity sensor PR Series,
dimana tipe sensor yang dipakai yaitu PR08-2DP
memiliki standar pemasangan dengan dinding
disekitar yang memiliki diameter 24mm.

Perancangan Sistem Interlock

Sistem interlock untuk pencegahan ganda setelah
melakukan modifikasi desain gripper. Hasil yang
diharapkan dalam penerapan sistem ini adalah
berhentinya proses otomatis mesin dan munculnya
alarm, sehingga mengurangi terjadinya NG part
karena insert collar terjatuh. Berdasarkan konsep
interlock mesin yang dibutuhkan, maka dibuatlah
sistem interlock yang menggunakan sistem otomatis
yang sudah ada dalam mesin injeksi Hwa-chin HC-
1060, yaitu Dengan menggunakan sistem yang
berjalan pada safety Photoelectric sensor mesin.
Dibawah ini gambar 5 menunjukan posisi safety
sensor photoelectric.
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Gambar 5. Posisi safety photoelectric sensor

Photoelecric sensor emitter dan receiver posisinya
berada di bagian bawah moving platen, sensor ini
mencegah moving platen close mold jika ada orang di
dalam mesin. Rancangan dari perangkat masukan,
proses hingga ke perangkat keluaran dapat dilihat pada
diagram blok dibawabh ini.

Proses otomatis bawaan mesin HC-1060

o ijo
Input Output[ |

W50 prcalill
[ S :G_ proalmity ] '[ Rely U ]
Gripet

Disply alaeen M

Buuzzer DN
Relay 24V L

Mald close OFF

Safety Photaelectric Sensor

IHH
WO

Robot
Home Position

Gambar 6. Diagram Blok perancangan sistem
interlock

Dari diagram blok diatas dapat disimpulkan sistem
ini hanya memerlukan tambahan relay 24V DC yang
difungsikan sebagai holding, juga sebagai pemersatu
jalur parallel dari beberapa sensor proximity.
Singkatnya sensor proximity dari gripper masuk ke
I/0 input sebagai alarm photoelectric sensor yang
seharusnya menjadi interlock safety saat proses
dandory untuk mencegah moving platen close mold.

I1l. HASIL DAN ANALISA

Proses Desain & Drafting gripper menggunakan
Desain 3D pada software Autodesk inventor 2019.
Hasil desain 3D akan didiskusikan hingga menemukan
desain yang disetujui oleh Tim. Jika sudah di setujui
maka dibuatkannya gambar kerja 2D sebagai
pendukung proses manufaktur. Tahap selanjutnya
akan dilakukan proses manufaktur dengan acuan
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gambar Kkerja yang sudah dibuat pada tahap
sebelumnya. Hingga hasil benda kerja sesuai maka
selanjuutnya dilakukan Assembly dan kemudian
dilaksanakannya  Trial.Besarnya biaya dalam
pembuatan gripper ini akan meliputi: Bill Of Material
(BOM), Bill Of Tool(BOT), biaya proses manufaktur,
dan biaya Man Power yang dirangkum dalam tabel 3
dibawah ini.

Tabel 3. biaya total pembuatan.

Biaya Total
No Nama Biava
1 Bill Of Material Rp1.608.400.-
2 Bill Of Tool Rp391.500.-
3 Biava Proses Manufakiug Rp3.472.400.-
4 Biava Man Power Rp780.000.-
TOTAL Rp6.252.300.-

Bill of Material merincikan biaya material dan
perangkat elektronik yang dibutuhkan untuk
pembuatan 8 gripper, Bill of Tool merincikan biaya
kebutuhan alat pembantu proses manufaktur
pembuatan gripper, Biaya Proses Manufaktur adalah
rincian biaya pemakaian mesin untuk pembuatan
gripper, dan tidak lupa di hitung juga biaya tenaga
manusia yang dibutuhkan untuk pembuatan gripper,
upah dihitung berdasarkan UMR tenaga Kkerja
karawang 2021.

Sistem interlock pada gripper akan memakai safety
alarm photoelectric sensor bawaan dari mesin. untuk
Photoelectric sensor sendiri memakai addres 110 pada
10 input PLC.

Analisa Hasil

Proses pengujian terhadap gripper dan sistem
interlock yang telah dibuat dilakukan dengan cara
Trial & error dengan mengimplementasikan
penggunaan Gripper yang baru pada robot di mesin
1060-5. Pengujian cengkeraman Grip pada gripper
Diawali dengan percobaan mengambil collar pada
masing-masing gripper dan didapatkan hasil yang
bagus, semua gripper dapat mencengkeram insert
collar dengan kuat dan presisi, tetapi ada kekhawatiran
terhadap gripper round collar 2 (collar OD16-1D8)
yaitu kontur setengah lingkaran pada grip atas dan grip
bawah ketika di trial untuk mencengkeram masih
terdapat rongga di sekitar kontur meski cengeraman
sudah kuat. Maka didapatkan solusi dengan melapisi
kontur mengunakan material karet (rubber) ketebalan
1mm, dan untuk kedepannya dibuatkan revisi pada
gambar kerja dengan merubah ukuran kontur grip
lebih besar 0.2mm dari kontur insert collar. Gambar 7
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menunjukan gambar pengujian gripper pengambilan
insert collar.

Gambar 7. Pengujian pengambilan insert collar dari
jig collar

Kemudian pengujian berlanjut dengan merangkai
semua gripper pada lengan robot dan di
implementasikan di mesin 1060-5. Diuji dengan
mengambil insert collar yang di pasang pada jig
collar, Hasil OK insert collar tidak ada yang terjatuh
saat robot bergerak menuju mold. Setelah berhasil
mengambil insert collar pada jig collar maka
pengujian selanjutnya adalah menempatkan insert
collar pada mold di dalam mesin. Untuk insert collar
U Shape hasil Ok dan tidak ada masalah. Berikut ini
gambar 8 menunjukan perbandingan hasil visual
gripper sebelum dan sesudah dilakukannya modifikasi
desain.

N 4 | \|

Gambar 8. (a) desain lama Gripper hexagon (b) hasil
desain baru Gripper hexagon

Pengujian pada sistem interlock dilakukan untuk
mengetahui apakah sistem interlock sudah berjalan
sesuai yang diharapkan. Pengujian dilakukan dengan
menjalankan proses otomatis pengambilan insert
collar, kemudian ketika robot hendak menuju mold
untuk proses selanjutnya, pada tahap ini-lah
dijatuhkannya insert collar dari cengkeraman gripper
dengan sengaja. Untuk hasil interlock sudah ok dan
sesuai dengan yang diharapkan.
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Hasil improvement diterapkan pada produksi
Shroud fan 5000 #2 yang diterapkan periode bulan
Mei 2021, dari hasil improvement menghasilkan data
bahwa jumlah NG untuk kategori Insert collar
problem berkurang, yang berarti tujuan dilakukannya
modifikasi gripper bisa dibilang tercapai. Berikut
adalah tabel rasio data NG 30 hari ditunjukkan oleh
tabel 4.

Tabel 4. Rasio 30 hari Data NG Shroud Fan 5000
Periode Mei hingga 10 Juni 2021

Rasio 30 hari Data NG Shroud Fan 5000 Periode Mei hingga

24 Juni 2021
No Deskripsi NG dnmlah,
1 | Short 65.03
2 Contamination 0
3 | Burn Mark 0
4 | Scratch 0
5 Silver 96,17
6 Crack 0
7 Insert Collar Problem 37.15
Total Rasio NG per 30 hagi

Dari tabel rasio diatas penghitungan masing-
masing NG per 30 hari agar bisa menjadi
perbandingan rasio NG sebelum dilakukan
improvement. Rasio data per 30 hari dibuat dengan
cara dilakukannya operasi pembagian 1,83 pada
masing-masing data total kategori NG. Angka 1,83
merupakan hasil dari penjumlahan hari pada periode
data yaitu 55 hari kemudian dibagi 30 hari.

Kemudian di buatkannya diagram pareto
perbandingan sebelum dan sesudah improvement.
Ditunjukan oleh gambar 9 dan gambar 10 sedangkan
data NG insert collar ditunjukan oleh gambar 11.

Pareto Diagram NG SF5000
Januari - april 2021

200 200%
100 I_-&—q; TOs—os—o—095 100%
0 - 0%
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Gambar 9. Diagram pareto dari data rasio NG per 30
hari sebelum improvement
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Gambar 10. Diagram pareto dari data rasio NG
sesudah improvement

NG Insert Collar SF5000 tahun
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Gambar 11. Grafik NG SF5000 kategori insert collar
problem

Dari perbandingan diagram pareto dan grafik yang
ditunjukkan bisa dilihat adanya penurunan rasio NG
kategori insert collar problem sekitar 75,4 %. dari
yang awalya memiliki rasio NG 151 pcs / 30 hari,
menjadi 37,15 pcs / 30 hari. Penurunan rasio tersebut
dibarengi juga dengan penurunan peringkat masalah
penyebab NG part shroud fan 5000.

IV. KESIMPULAN

Berdasarkan data dan analisa hasil pada penelitian
ini maka dapat disimpulkan bahwa desain gripper
dibuat dengan mengikuti kontur insert collar sehingga
cengkeraman presisi dan stabil, meski ada sedikit
kekhawatiran terhadap jarak space kontur grip dengan
insert collar dan telah dilakukannya revisi gambar
kerja dengan mempersempit jarak menjadi hanya
0.2mm. perubahan gambar ini ditujukan untuk
pembuatan & implementasi kedepannya. Setelah
dilakukan implementasi didapatkan hasil data NG
kategori insert collar problem sudah tidak menjadi
masalah utama penyebab NG pada produksi Shroud
Fan 5000. Data rasio NG per 30 hari kategori insert
collar problem menurun sekitar 75,4 % dari yang

74

awalya memiliki rasio NG 151 pcs/ 30 hari, berkurang
menjadi 37,15 pcs / 30 hari.
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