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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

Minggu
No. Jenis Kegiatan ke-

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

Bulan
1 2 3 4

No. Jenis Kegiatan

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

OIL COOLER
PLTA Plengan




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.

LEMBAR RENCANA PROSES
Halaman ke- 11 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
Il;]m‘ "‘a"m Uraian Proses SE;;:" No. | aLat Boore Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup | ~ (Menit) | (Menit) | (Menit)
Meja Jangka
1| Beagukuraa | oo | 0 - Soren - 5 5
Center Ragum, Pisau
2 Drilling 06 Mesin Collet, Arbor, Center 5.002
mm Milling 1| Kuagi Arbor, Drilling 96 3 0.0028 | 5.0028
Chuck Drill mm
Center Drtllmg{ 36 mm Waktu Efektif ( T, )
Kecepatan Spindle (n) Lt
. Z
Vc.1000 Ty =
= h f.Zph.n
1.Dp 3,89 x 1
60 x 1000 ="~ -
= 1401.27
3,14x6 .
’ . =0.0028 min
=3184.71 mm/min
Kedalaman Pemotongan
Kecepatan Pemakanan (Vy) g
Vi =f.n.Zph a=t,—t
=044x3184.71x 1 =3,89 mm

= 1401.27 mm/min
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

Waktu Pemesinan (Tm) MRR = (Vex ax w)/1000
Tm=$—; =(1401.27 x 3.89 x 6)/ 1000
3,89 =32.71 cm?*/min
T 140127

=(0.0028 min



LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :2 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
) Setup Waktu | Waktu | Waktu
gm’ """‘ses Uraian Proses S:;;‘:‘ No- | atet Banta Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setyp | EEE (Menit) | (Menit) | (Menit)
Ragum,
3 Drilling @6 | Mesin Collet, Arbor, o <nn
3 - MViling 2 | Kuagi Acbor, | Driling 06 5 0022 | 35022
Chuck Drill
Cekam,
Facing 1mm 5 Parallel
4 %) :,%#f;@ 3 Block, 5 572 | 1072
g Centre, Poros
Pembawa
e Drilling @6 mm e Facing 1
Kecepatan Spindle (n) Kecepatan Spindle (n)
N _ Vc.1000 n _ Vc.1000
1n.Dph 1.D0
_ 60 x 1000 _ 221000
T 3,14x6 314x190
=3184.71 mm/min =36.88 mm/min

Kecepatan Pemakanan (Vy)

Vi =f.n.Zph
=0.44x3184.71x2
= 2802.54 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm = W

62

"~ 2802.54
=0.022 min

Waktu Efektif ( 7,; )
_ Lt.z

Ty - f—. Zph. n
_62x 1

" 2802.54
=0.022 min

Kedalaman Pemotongan
a=t, —t,

=62-0
=62 mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR = (Vixaxw)/1000
=(2802.54 x 62 x 6)/ 1000

=1042.5 cm*/min

Kecepatan Pemakanan (Vy)

Vi =f.n.Zph
=0.45x36.88x 1
=16.59 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm = V_f
95

16.59

=5.72 min

Waktu Efektif ( 7, )

_ Lt.z Z_Do—Di
f.Zph.n a
_9x1

"~ 16.59
=5.72 min

Tefr

Kedalaman Pemotongan
_ Do-Di
2
_ 190-0
2
=95 mm

a

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
MRR  =(fxaxVc)/1000

= (0.45 x 95 x 22)/1000
=0.941 cm’*/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :3 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter 190
13-2016-140 Tinggi 484
Nama Komponen  : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
gm‘mm Uraian Proses S:;;‘;“ N | atat Banme Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setyp | P (Menit) | (Menit) | (Menit)
Cekam,
. ) Parallel
s | ”“’g)lmm Mesin |y Block, Batat 5 | sm | m
ng Centre, Poros ng
Pembawa
Cekam,
Feeding 1 . Parallel
6 | ourmm | e s Block, o s | 20253 | 20753
ng Centre, Poros g
Pembawa
e  Facing2 e  Feeding 1
Kecepatan Spindle (n) Kecepatan Spindle (n)
_Vc.1000 _Vc.1000
n ~ Do n "~ Do
_ 221000 _ 221000
3.14 x 190 3.14 x 190
= 36.88 mm/min = 36.88 mm/min
Kecepatan Pemakanan (V)) Kecepatan Pemakanan (Vy)
\' =f.n.Zph Ve =f.n.Zph
=0.45x36.88x 1 =0.45x36.88x 1
=16.59 mm/min =16.59 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm

=
_ 95

T 1659

=5.72 min

Waktu Efektif ( 1 o)

Ter

Lt. z _ Do-Di
f.Zph. n z= a
_95x1
" 1659
=5.72 min

Kedalaman Pemotongan

a

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR

_ Do-Di
_ 195—0
T2
=95 mm

=(fxax V.)/1000
=(0.45x 95 x 22)/1000
=0.941 cm’/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm ——
vf

- 42
16.59

=2.53 min

Waktu Efektif ( 1, )

T _Lt.z _ Do-Di
o f.Zph. n a
_ 42x80

16.59
=202.53 min

Kedalaman Pemotongan
a _ Do-Di

2

_ 190-142
2

=24 mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR = (fxax Vo)/1000

=(0.45x 24 x 22)/1000

=0.24 cm’/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- -4 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter 190 mm
13-2016-140 Tinggi 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Wakto
gm’"“’“m Uraian Proses S:;;:“ No. | At Bane Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Seryp | A2t Ban (Menit) | (Menit) | (Menit)
Cekam,
" . Parallel
7 | Feeding2 | Mesin | ¢ Block, Pabat s | 60s | 1108
9139 mm Turning Centre, Poros Feeding
Pembawa
Cekam,
. foec Parallel
8 Fillet TI\Jss;,tg 7 Block. | PahatFillet | 5 067 | 567
urming Centre, Poros
Pembawa
. Feeding 2 . Fillet
Kecepatan Spindle (n) Kecepatan Spindle (n)
_vc.1000 _vc.1000
n "~ npo n "~ n.po
_ 22X1000 _ 22x1000
3.14 x 142 3.14 x 142

=49.34 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))

Vi

Waktu P
Tm

=f.n.Zph
=0.45x4934x 1
=22.2 mm/min

emesinan (Tm)
=L
Vi
—27

222

=1.22 min

Waktu Efektif ( /| o)

Tey

Kedalam
a

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR

Lt. z

an Pemotongan
_ Do-Di
2
— 1427139
2
=1.5mm

= (fx ax Ve)/1000
= (0.45 x 1.5 x 22)/1000
=0.015 cm*/min

=4.34 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))

Vi =f.n.Zph
=045x49.34x 1
=22.2 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm =W
=15

T 222
=0.67 min

Waktu Efektif ( 1| o)

Lt. z

Tey

Kedalaman Pemotongan
a _ Do-Di

2

_ 142-139
2

=1.5mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR = (fxax V.)/1000

=(0.45 x 1.5 x 22)/1000

=0.015 cm*/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :5 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter 190 mm
13-2016-140 Tinggi 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
Ilgroses Uraian Proses SE:;: No. Alat Bantu Tools Setup | Proses Total Gambar Hasil Proses
Setup |~ (Menit) | (Menit) | (Menit)
Ragum. .
o | Driing@10 | Mesin | o | Collet, Arbor, | ZisE2 R I
mm Milling Kungi Arbor, 0;6 g ! -
Chuck Drill m
Drilling @20 | ppocco Ca%:jf%l Pisau i
10 mm _“m 9 Kunsi Arbor, ggglmg 5 0.073 5.073
Chuck Drill mm
. Drilling 910 mm . Drilling 920 mm
Kecepatan Spindle (n) Kecepatan Spindle (n)
Vc.1000 Vc.1000
n = n =
1.Dph 1.Dph
_ 60x1000 _ 60x1000
3,14 x 10 3,14 x 20

=1910.83 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))

Ve =f.n.Zph
=0.44x1910.83x2
=1681.53 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm ==
VS

_ 62
1681.53

=0.037 min

Waktu Efektif ( 1, o)

Lt. z

_f.thAn
_ 62x1

168153
=0.037 min

Tey

Kedalaman Pemotongan
a=t,—t,

=62-0
=62 mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
MRR =(Vix ax w)/1000
=(1681.53 x 62 x 6)/ 1000
= 625.53cm’*/min

=955.41 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))

Ve =f.n.Zph
=0.44x9554 x2
= 840.76 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm ==
VS

_ 62
840.76

=0.073 min

Waktu Efektif ( 7,5 )

Lt. z
T, =
el f.Zph. n
_62x1
840.76

=0.073 min

Kedalaman Pemotongan
a=t,—t,

=62-0
=62 mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)

MRR =(Vrx ax w)/1000
=(840.76 x 62 x 6)/ 1000
=312.76 cm*/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Material : Kuningan (Brazz)

Halaman ke- 6
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm

Nama Komponen  : Oil Cooler

. Setup Waktu | Waktu | Waktu
gtoses Uraian Proses S:;:n No. Alat Bantu Tools Sefup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup | (Menit) | (Menit) | (Menit)
. Mesin Meja Mesin
11 Cutting Gorinda 10 van Gorinda 5 20 25
rp | Bresng | Mesm o, | Fller Mot gy rear| s 0 | 2
razing Meja




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.

LEMBAR RENCANA PROSES
Halaman ke- 1 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ulkuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
Ilfr’o“‘a"m Uraian Proses S:;;‘;“ No. | atat Bara Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup | ~ (Menit) | (Menit) | (Menit)
Meja Jangka
1 Pengukuran | 50 0 - Sorong - 3 5
Center Ragum, Pisay
2 Drilling @6 | Mesin Collet, Arbor, Center 5.002
mm Milling 1| Rungi Arbor, Drilling 96 3 0.0028 | 5.0028
Chuck Drill mm

. Center Drilling @6 mm Waktu Efektif ( Tﬁr )
e

Kecepatan Spindle (n)
_ Ve1000 T _Lt.z
n 1.Dph o f. zph.n
_ 60 x 1000 _ 3,89 x 1
3,14x6 1401.27
=3184.71 mm/min =0.0028 min
Kecepatan Pemakanan (V)) Kedalaman Pemotongan
Vi =f.n.Zph _ _
=044x318471x 1 a=t, -1
=1401.27 mm/min =3,89 mm
Waktu Pemesinan (Tm) Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
Tm = ‘f—t MRR  =(Vixaxw)/1000
B f3,39 =(1401.27 x 3.89 x 6)/ 1000
140127 =32.71 cm*/min

=0.0028 min



LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :2 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
gm’ ““"‘m Uraian Proses s:;:“ No | Al Bana Tools Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setyp | 12t Ban (Menit) | (Menit) | (Menit)
5 | Driingos | Mesia | CoIfl{;, Aor, | pREB 1 o
mm Milling Kungi Arbor, | ©7° n;’f : -
Chuck Drill
Cekam,
Facing 1mm - Parallel
Mesin Pahat -
4 o Turming | 3 Block, Facing 5 572 | 1072
Centre, Poros
Pembawa
. Drilling @6 mm . Facing 1
Kecepatan Spindle (n) Kecepatan Spindle (n)
n _ V€.1000 0 _ Vc.1000
11.Dph n.no
_ 60 x1000 _ 22x1000
T 314x6 3.14 x 190

=3184.71 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))
=f.n.Zph
=0.44x3184.71x2
=2802.54 mm/min

Vi

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm

= v
62

280254

=0.022 min

Waktu Efektif ( 1. o)

Ty

Kedalaman Pemotongan

a=t,

Lt. z

f.Zph. n

62x 1

280254

=0.022 min

_ti

=62-0
=62 mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
=(Vix ax w)/1000
=(2802.54 x 62 x 6)/ 1000
=1042.5 cm*/min

MRR

=36.88 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V)

Vi =f.n.Zph
=0.45x36.88x 1
=16.59 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt
Tm 1

16.59
=5.72 min

Waktu Efektif ( 1, )

_ Lt.z _ Do-Di
Ty = ==
f.Zph. n a
_95x1
16.59

=5.72 min

Kedalaman Pemotongan
_ Do-Di

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
MRR =(fxaxV.)/1000
=(0.45 x 95 x 22)/1000
=0.941 cm*/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :3 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm

Nama Komponen : Oil Cooler

- Setup Waktu | Waktu | Waktu
m Uraian Proses sx‘:‘ No | aviBom Tools | Setup | Proses | Total
Setup | - (Menit) | (Menit) | (Menit)
Cekam,
. - Parallel
Facing lmm | Mesin Pahat
5 G Tuning | Block, Facing 5 5.72 10.72
Centre, Poros
Pembawa
Feeding 1 - Cekam,
6 0142 mm Tg;f 5 Parallel F%g‘f 5 7.7 127
g Block, Centre g
s Facing2 o Feeding 1 dan Feeding 2
Kecepatan Spindle (n) g 4
" - Vzll;):’m ( %% Backplot )
_ 22X1000 P —
3.14 x 190
=36.88 mm/min @
P
BN
£ =f.n.Zp
=0.45x36.88 x 1 @
=16.59 mm/min
= Toolpath Group-1
Waktu Pemesinan (Tm) [~ Lathe Rough
Tm -
vf
-5
T 1659
=5.72 min
Waktu Efektif ( 1, o)
_ Lt.z _ Do-Di
Tey T zhant a
_ 95x1
16.59
=5.72 min -m
|| Detas
Kedalaman Pemotongan Cycle Time -
Do-Di —
a — oot Feed (5 7m5.45s E
~190-0
T2 Rapid 5 2.43s
=95 mm

Total 7m:6.60
Kecepatan Penghasilan Geram (MRR) o @ m s

MRR =(fxax V.)/1000

™

=(0.45x 95 x 22)/1000
=0.941 cm*/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- 4 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ulkuran Diameter 190 mm
13-2016-140 Tinggi 484 mm
Nama Komponen  : Oil Cooler
- Setup Wakty | Waktu | Waktn
gm’ "“"‘m Uraian Proses S::;‘:‘ O . Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup | ~ (Menit) | (Menit) | (Menit)
;| Feedimg2 | oNC Cekam, Pahat
0139mm | Twning 6 FParallel Feeding B B B
Block, Centre
Cekam,
’ : Parallel
8 Filet | Mesim | Block, | PahatFillet | 5 067 | s67
urning Centre, Poros
Pembawa
e Feeding 1 dan Feeding 2 *  Fillet .
Kecepatan Spindle (n)
. | - N _ Ve1000
¥ Backplot s 11.D0
_ 22x1000

2
SlE)a<]a) (1)

7@ [)

Toolpath Group-1
Lathe Rough

\ Details | Info

Cycle Time
Feed £5) 7m:5.45s

Rapid @ 2.43s

Total 69 7m:6.60s

< D »

T sl4x14z
=4.34 mm/min

Kecepatan Pemakanan (V))

Vi =f.n.Zph
=0.45x4934x 1
=22.2 mm/min

Waktu Pemesinan (Tm)
Lt

Tm =1
vf
_ds
T 222
=0.67 min
Waktu Efektif ( 1, )
_ Lt.z
Teff - f.Zph. n
_ 15x1
222
=0.67 min
Kedalaman Pemotongan
Do-Di
a — 20Dt
2
_ 142-139
2
=1.5mm

Kecepatan Penghasilan Geram (MRR)
MRR =(fxaxV.)/1000

= (0.45 x 1.5 x 22)/1000
=0.015 cm’/min




LEMBAR RENCANA PROSES

Halaman ke- :5 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190
13-2016-140 Tinggi 484
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktu
Il;lm"""“ses Uraian Proses S:;;‘: N | atat Bone Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup |~ (Menit) | (Menit) | (Menit)
Ragum, Pisau
Drilling 10 | CNC Collet, Arbor, iy
mm Milling 8 Kungi Arbor, g;g’;n!gn 0.328 3328
Chuck Drill
Drilling @20 | cNC Collet, Arbor, | Tisan R
mm Py 9 | Kunsi Asbor. | Drilling 0309 | 5309
Satng el | ©20mm
ck Drill
e Drilling ©10 mm e Drilling 920 mm
[ 5% Backplot g‘ f 5% Backplot Q‘

£
SNk

=~ Toolpath Group-1
- Diil/Counterbore

|| Details | Info
L

] Cycle Time -

Feed Q) 8.37 3
Rapid e-) 11.37s

Total £5) 19.73s

<[ »

SF)a<)a)
(4]

=] Toolpath Group-1
- Drill/Counterbore

|| Details | Info ‘

Cycle Time -~

Feed (5 8.07s \:I
Rapid £5) 10.46s

Total £5) 18535

<« »




LEMBAR RENCANA PROSES
Halaman ke- 16 Material : Kuningan (Brazz)
Dibuat Oleh : Mahendra Permana Putra Ukuran Diameter : 190 mm
13-2016-140 Tinggi : 484 mm
Nama Komponen : Oil Cooler
. Setup Waktu | Waktu | Waktn
gm’ "‘“ses Uraian Proses S:;:“ No- | alat Baore Tools | Setup | Proses | Total Gambar Hasil Proses
Setup | (Menit) | (Menit) | (Menit)
. Mesin Meja Mesin
11 Cutting Gerind: 10 Pe an Gorind 5 20 25
12 Brazing | Mesin |, | FillerMetal, | o eon| s 20 25
Brazing Meja
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(@) PT. DAYAINOVASI MANDIRI ' & @

el et i ite, da 4 {
o ot No  DYNDQDI.LCCCQO0Y

SURAT PERNYATAAN KESEDIAAN KERJASAMA

vyang bertanda tangan di bawah ini, sava

Nama Arief Fadhillah

Nama Lembaga PT. Daya Inovasi Mandiri

Jabatan Manager

Alamat : Jalan Pasirlayung Atas No. 194 Bandung
Nomor Hp . 085221067707

Dengan ini saya menyatakan bahwa saya bersedia bekerjasama dengan TIM PKM

Mandiri Itenas,

Nama Ketua : Hendro Prassetiyo, ST., MT.

Nama Lembaga ¢ Program Studi Teknik Industri Itenas Bandung
Alamat : J1, Setra Dago Timur V no 29 Antapani Bandung
Nomor Hp . 08122196267

dalam melaksanakan kegiatan Pengabdian Kepada Masyarakat Mandiri Itenas dengan
judul :

PENYUSUNAN REM& PROSES PRODUKSI KOMPONEN TURBIN OIL COOLER DI PT, DAYA
INOVAST MANDIRI

Demikian surat pernyataan ini dibuat dengan sebenarnya dan tanpa paksaan dari
pihak manapun.

Bandung, 1 April 2020
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