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PENYUSUNAN RENCANA PROSES PRODUKSI KOMPONEN TURBIN OIL COOLER  
DI PT. DAYA INOVASI MANDIRI 

 
 
Latar Belakang  
PT Daya Inovasi Mandiri merupakan perusahaan skala menengah (UKM) yang memproduksi 
komponen Turbin salah satunya yaitu Oil Cooler. Fungsi Oil Cooler adalah untuk pendingin 
oli di turbin. Saat ini perusahaan memproduksi Oil Cooler dengan keahlian operator tanpa 
adanya rencana proses produksi yang standar. Kondisi ini menyebabkan waktu proses 
menjadi tidak standar sehingga perusahaan tidak bisa mengestimasi waktu penyelesaian 
pesanan dengan akurat. Selain itu penjadwalan mesin menjadi kurang optimal sehingga 
kapasitas mesin terpakai kurang optimal pula. Berdasarkan hal tersebut perlu dilakukan 
penyusunan rencana proses produksi standar untuk komponen turbin Oil Cooler sebagai 
acuan. Penyusunan rencana proses produksi standar tersebut ditetapkan berdasarkan 
pilihan atas beberapa alternatif rencana proses produksi yang menghasilkan waktu proses 
produksi paling cepat. Pemilihan alternatif yang dihasilkan dapat dilakukan dengan 
menggunakan metode Constructive Solid Geometry (CSG) sebagai penentuan urutan proses. 
Metode ini menentukan urutan proses dengan menggunkan konsep pohon faktor untuk 
menganalisa proses apa saja yang dapat dilakukan pada komponen Oil Cooler, kemudian 
menghasilkan alternatif urutan proses produksi yang baik yang menghasilkan waktu paling 
cepat sehingga akan berpengaruh terhadap biaya produksi yang dikeluarkan untuk proses 
produksi komponen Oil Cooler. 
 
Tujuan  
Tujuan PKM ini adalah untuk menghasilkan rencana proses produksi komponen turbin Oil 
Cooler di PT Daya Inovasi Mandiri. 

 
Mekanisme Rencana Pelaksanaan Kegiatan 
Kegiatan dilakukan di dua tempat yaitu di PT Daya Inovasi Mandiri,  Jalan Padasuka Atas No. 
252, Desa Pasirlayung, Kecamatan Cibeunying Kidul, Kota Bandung, dan di Laboratorium 
Komputasi Industri dan Sistem Informasi Program Studi Teknik Industri Institut Teknologi 
Nasional Bandung. Kegiatan di PT Daya Inovasi Mandiri berupa pengumpulan data (observasi 
dan wawancara), sedangkan kegiatan di Laboratorium Komputasi Industri dan Sistem 
Informasi Program Studi Teknik Industri Institut Teknologi Nasional Bandung berupa 
penyusunan rencana proses produksi komponen turbin Oil Cooler di PT Daya Inovasi 
Mandiri. 

Kegiatan PKM ini akan dilakukan dari Tanggal 1 April sampai dengan 30 April 2020. Rencana 
kegiatan dapat dilihat pada Tabel 1.   
 

Tabel 1. Rencana Kegiatan 

No. Jenis Kegiatan 
Minggu 

ke- 
   

1 2 3 4 
1. Pengumpulan data (observasi, wawancara, desk 

study) 
    

2. Penyusunan rencana proses produksi komponen 
turbin Oil Cooler 

    

3. Pembuatan Laporan Kegiatan      
 
Biaya yang dianggarkan sebesar Rp500.000,- untuk transportasi ke lokasi mitra dan print 
hasil   rencana proses produksi komponen turbin Oil Cooler. 
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PENYUSUNAN RENCANA PROSES PRODUKSI KOMPONEN TURBIN OIL COOLER  
DI PT. DAYA INOVASI MANDIRI 

 
 
Latar Belakang  
PT Daya Inovasi Mandiri merupakan perusahaan skala menengah (UKM) yang 
memproduksi komponen Turbin salah satunya yaitu Oil Cooler. Fungsi Oil Cooler 
adalah untuk pendingin oli di turbin. Saat ini perusahaan memproduksi Oil Cooler 
dengan keahlian operator tanpa adanya rencana proses produksi yang standar. 
Kondisi ini menyebabkan waktu proses menjadi tidak standar sehingga 
perusahaan tidak bisa mengestimasi waktu penyelesaian pesanan dengan akurat. 
Selain itu penjadwalan mesin menjadi kurang optimal sehingga kapasitas mesin 
terpakai kurang optimal pula. Berdasarkan hal tersebut perlu dilakukan 
penyusunan rencana proses produksi standar untuk komponen turbin Oil Cooler 
sebagai acuan. Penyusunan rencana proses produksi standar tersebut ditetapkan 
berdasarkan pilihan atas beberapa alternatif rencana proses produksi yang 
menghasilkan waktu proses produksi paling cepat. Pemilihan alternatif yang 
dihasilkan dapat dilakukan dengan menggunakan metode Constructive Solid 
Geometry (CSG) sebagai penentuan urutan proses. Metode ini menentukan 
urutan proses dengan menggunkan konsep pohon faktor untuk menganalisa 
proses apa saja yang dapat dilakukan pada komponen Oil Cooler, kemudian 
menghasilkan alternatif urutan proses produksi yang baik yang menghasilkan 
waktu paling cepat sehingga akan berpengaruh terhadap biaya produksi yang 
dikeluarkan untuk proses produksi komponen Oil Cooler. 
 
Tujuan  
Tujuan PKM ini adalah untuk menghasilkan rencana proses produksi komponen 
turbin Oil Cooler di PT Daya Inovasi Mandiri. 

 
Pelaksanaan Kegiatan 
Kegiatan dilakukan di dua tempat yaitu di PT Daya Inovasi Mandiri,  Jalan Padasuka 
Atas No. 252, Desa Pasirlayung, Kecamatan Cibeunying Kidul, Kota Bandung, dan 
di Laboratorium Komputasi Industri dan Sistem Informasi Program Studi Teknik 
Industri Institut Teknologi Nasional Bandung. Kegiatan di PT Daya Inovasi Mandiri 
berupa pengumpulan data (observasi dan wawancara), sedangkan kegiatan di 
Laboratorium Komputasi Industri dan Sistem Informasi Program Studi Teknik 
Industri Institut Teknologi Nasional Bandung berupa penyusunan rencana proses 
produksi komponen turbin Oil Cooler di PT Daya Inovasi Mandiri. 



Kegiatan PKM ini akan dilakukan dari tanggal 1 sampai dengan 30 April 2020. 
Rencana dan realisasi kegiatan dapat dilihat pada Tabel 1.   
 

Tabel 1. Rencana dan Realisasi Kegiatan 

No. Jenis Kegiatan 
 Bulan 

1 2 3 4 
1. Pengumpulan data (observasi, 

wawancara, desk study) 
    

    
2. Penyusunan rencana proses produksi 

komponen turbin Oil Cooler 
    

    
3. Penyusunan laporan kegiatan     

    

Keterangan : 
 Rencana kegiatan 
 Realisasi kegiatan 

 
Biaya yang dikeluarkan sebesar Rp500.000,- untuk transportasi ke lokasi mitra dan 
print hasil   rencana proses produksi komponen turbin Oil Cooler. 
  



LAMPIRAN 1 : KOMPONEN OIL COOLER 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



LAMPIRAN 2 : RENCANA PROSES PRODUKSI KOMPONEN OIL COOLER DENGAN 
MENGGUNAKAN MESIN KONVENSIONAL 

Rencana  proses produksi komponen oil cooler dengan menggunakan mesin 
konvensional membutuhkan waktu sebesar 317,8548 menit untuk satu pengerjaan 

produk dengan biaya produksi sebesar Rp5.007.078,788/produk.  Biaya yang 
dihasilkan lebih kecil dari pada biaya sekarang, yaitu Rp6.500.000,00. 

 

 
 

Center Drilling Ø6 mm 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

 = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 6

  
 = 3184.71 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
 = 0.44 x 3184.71 x 1 
 = 1401.27 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 3,89
1401.27

 
 = 0.0028 min   

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 3,89  𝑥  1
1401.27

 
 = 0.0028 min   
   
Kedalaman Pemotongan 

  
    = 3,89 mm   
    
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (1401.27 x 3.89 x 6)/ 1000 
  = 32.71 cm3/min 

 

 
 
       

effT

io tta −=



 

• Drilling Ø6 mm 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

   = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 6

  
   = 3184.71 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.44 x 3184.71 x 2 
  = 2802.54 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 62
2802.54

 
 = 0.022 min  
    
   
Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 62 𝑥  1
2802.54

 
 = 0.022 min  
    
Kedalaman Pemotongan 

  
     = 62 – 0 
     = 62 mm   
     
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (2802.54 x 62 x 6)/ 1000 

                                    = 1042.5 cm3/min 

• Facing 1 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 190

  
   = 36.88 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 36.88 x 1 
  = 16.59 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 95
16.59

 
 = 5.72 min  
Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 95 𝑥 1
16.59

  
 = 5.72 min  
   
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 190−0
2

 
  = 95 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000  
     

  = (0.45 x 95 x 22)/1000 
= 0.941 cm3/min 

 

effT

io tta −=

effT



 
 

• Facing 2 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 190

  
   = 36.88 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 36.88 x 1 
  = 16.59 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 95
16.59

 
 = 5.72 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 95 𝑥 1
16.59

  
 = 5.72 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 190−0
2

 
  = 95 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000   

  = (0.45 x 95 x 22)/1000 
  = 0.941 cm3/min 

• Feeding 1 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 190

  
   = 36.88 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 36.88 x 1 
  = 16.59 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 42
16.59

 
 = 2.53 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 42 𝑥 80
16.59

  
 = 202.53 min  
   
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 190−142
2

 
  = 24 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000   

  = (0.45 x 24 x 22)/1000 
  = 0.24 cm3/min 

 
 
 
 
 

effT effT



 
 

• Feeding 2 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 142

  
   = 49.34 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 49.34 x 1 
  = 22.2 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 27
22.2

 
 = 1.22 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 27 𝑥 5
22.2

  
 = 6.08 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 142−139
2

 
  = 1.5 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000   

  = (0.45 x 1.5 x 22)/1000 
                                    = 0.015 cm3/min 

• Fillet 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 142

  
   = 4.34 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 49.34 x 1 
  = 22.2 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 15
22.2

 
 = 0.67 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

  

 = 15 𝑥 1
22.2

  
 = 0.67 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 142−139
2

 
  = 1.5 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000   

  = (0.45 x 1.5 x 22)/1000 
  = 0.015 cm3/min 

effT effT



 

• Drilling Ø10 mm 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

   = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 10

  
   = 1910.83 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.44 x 1910.83 x 2 
  = 1681.53 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 62
1681.53 

 
 = 0.037 min  
    
   

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 62 𝑥  1
1681.53 

 
 = 0.037 min  
    
Kedalaman Pemotongan 

  

     = 62 – 0 
     = 62 mm   
     
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (1681.53 x 62 x 6)/ 1000 

                                    = 625.53cm3/min 

• Drilling Ø20 mm 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

   = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 20

  
   = 955.41 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.44 x 955.4  x 2 
  = 840.76 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 62
840.76  

 
 = 0.073 min  
    
   

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 62 𝑥  1
840.76 

 
 = 0.073 min  
    
Kedalaman Pemotongan 

  

     = 62 – 0 
     = 62 mm   
     
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (840.76 x 62 x 6)/ 1000 

                                    = 312.76 cm3/min 

effT

io tta −=

effT

io tta −=





LAMPIRAN 3 : RENCANA PROSES PRODUKSI KOMPONEN OIL COOLER DENGAN 
MENGGUNAKAN MESIN KONVENSIONAL DAN MESIN NON KONVENSIONAL 

 
Rencana  proses produksi komponen oil cooler dengan menggunakan mesin 

konvensional membutuhkan waktu sebesar 112,4718 menit untuk satu pengerjaan 
produk dengan biaya produksi sebesar Rp.4.931.829,449/produk.  Biaya yang 

dihasilkan lebih kecil dari pada biaya sekarang, yaitu Rp6.500.000,00. 
 

 

 
• Center Drilling Ø6 mm 

Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

   = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 6

  
   = 3184.71 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.44 x 3184.71 x 1 
  = 1401.27 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 3,89
1401.27

 
 = 0.0028 min  
    
   

 

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 3,89  𝑥  1
1401.27

 
 = 0.0028 min  
    
Kedalaman Pemotongan 

        
  

             = 3,89 mm   
    
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (1401.27 x 3.89 x 6)/ 1000 

  = 32.71 cm3/min 

effT

io tta −=



 
 

• Drilling Ø6 mm 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷𝑝ℎ
  

   = 60 𝑥 1000
3,14 𝑥 6

  
   = 3184.71 mm/min  
   
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.44 x 3184.71 x 2 
  = 2802.54 mm/min  
     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 62
2802.54

 
 = 0.022 min  
    
   

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

   

 = 62 𝑥  1
2802.54

 
 = 0.022 min  
    
Kedalaman Pemotongan 

  

     = 62 – 0 
     = 62 mm   
     
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (Vf x a x w)/1000 
  = (2802.54 x 62 x 6)/ 1000 

  = 1042.5 cm3/min 

• Facing 1 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 190

  
   = 36.88 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 36.88 x 1 
  = 16.59 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 95
16.59

 
 = 5.72 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 95 𝑥 1
16.59

  
 = 5.72 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 190−0
2

 
  = 95 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000   

  = (0.45 x 95 x 22)/1000 
                                    = 0.941 cm3/min 

effT

io tta −=

effT



 
 

• Facing 2 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 190

  
   = 36.88 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 36.88 x 1 
  = 16.59 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 95
16.59

 
 = 5.72 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

 z = 𝐷𝑜−𝐷𝑖
à

  

 = 95 𝑥 1
16.59

  
 = 5.72 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 190−0
2

 
  = 95 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000  
     

  = (0.45 x 95 x 22)/1000 
            = 0.941 cm3/min 

• Feeding 1 dan Feeding 2 

 

effT



 
 

• Feeding 1 dan Feeding 2 

 
 

• Fillet 
Kecepatan Spindle (n) 
 n  = 𝑉𝑐.1000

𝛱.𝐷0
  

   = 22 𝑥 1000
3.14 𝑥 142

  
   = 4.34 mm/min  
     
Kecepatan Pemakanan (Vf) 
Vf = f . n . Zph  
  = 0.45 x 49.34 x 1 
  = 22.2 mm/min  

     
Waktu Pemesinan  (Tm) 
Tm = 𝐿𝑡

𝑉𝑓
  

 = 15
22.2

 
 = 0.67 min  

Waktu Efektif (  ) 

Teff = 𝐿𝑡 .  𝑧
𝑓 .  𝑍𝑝ℎ .  𝑛

  

 = 15 𝑥 1
22.2

  
 = 0.67 min   
  
Kedalaman Pemotongan 
a = 𝐷𝑜−𝐷𝑖

2
  

  = 142−139
2

 
  = 1.5 mm   

   
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) 
MRR = (f x a x Vc)/1000  
     

  = (0.45 x 1.5 x 22)/1000 
  = 0.015 cm3/min 

effT



 
 

 

• Drilling Ø10 mm 

 

• Drilling Ø20 mm 
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