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Kata Pengantar

Segala puji bagi Rabb semesta alam, suatu kehormatan dan kebahagiaan bagi
kami selaku tuan rumah dapat mengadakan Seminar Wasional “Jrdustrial Services™
tahun 2011 (SNIS 2011) yang merupakan SNIS ke-2 setelah vang pertama diadakan
pada tahun 2009 (SNIS'09). Tema SNIS 2011 vang diusung kali ini adalah
“Peningkatan Daya Saing Industri Khususnya Industri Baja Hulu sampai Hilir™

Kegiatan SKIS 2011 diselenggarakan oleh Jurusan Tekmk Industri Fakultas
Teknik Universitas Sultan Ageng Tirtayasa (Untirta) bekerja sama dengan Badan
Koordinasi Penyelenggara Pendidikan Tinggi Teknik Industri (BKSTD) dalam
kerangka Seminar Nasional yang diwujudkan dalam presentasi hasil-hasil penelitian
vang terbuka dari kalangan akademisi maupun praktisi. Sesual denpan lema-nya
tujuan diadakannya kegiatan ini adalah untuk menjadi sarana pemunculan ide baik
yang teoritis maupun aplikatif terhadap peningkatan daya saing indusiri dalam negeri
pada umumnya dan daya saing imdustn baja hulu sampai hilir pada khususnya,
mengingat krisis global vang dunia saat ini.

Kami selaku panitia mengucapkan terima kasih kepada para akademisi dan
praktisi yang berpartisipasi dimana hasil penelitiannya  dipublikasikan  dalam
proceeding SNIS 2011, Dimana dalam proses penerimaannya, diterima 85 makalah
penuh, dan setelah dilakukan review, makalah yang dapat dipublikasikan sebanyak 83
makalah, dengan rincian sebagal benkut :

1. Bidang I (Sistem Manufaktur, Rantai Pasok, & Persediaan) : 32 makalah.

2. Bidang 11 (Perancangan Sistem Kerja, Ergonomi, K3, & Lingkungan) : 19

makalah.

3. Bidang Il {(Manajemen dan Optimasi) : 32 makalah,

Besar harapan kami antusiasme yang besar ini dapat memberikan kontribusi yang
cukup berarti dalam peningkatan daya samg industri khususnya industri baja di
Indonesia.

Ucapan terima kasih kami sampaikan kepada Tim Reviewer, Rekior
Universitas Sultan Ageng Tirtayasa, Dekan Fakultas Tekmk, Pemakalah, Sponsor,
dan seluruh pihak yang telah membantu mensukseskan acara Seminar Nasional
“Industriad  Services” 2011. Permohonan maaf kami sampaikan bila  dalam
penvelenggaraan Seminar MNasional dan seluruh rangkalan Kegiatannya terdapat
kesalahan dan kekurangan,

Akhir kata. selamat berseminar.

Cilegon, Mei 2011
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A Design of Working System of Production Process using

PROMODEL: An Improvement of a Work System of The Molding

Sand Unit in a Foundry Company Located in East Java Indonesia

_ Lasman P. Purba'' dan Andy C. Sutanto’
- *School of Creative Industry Universitas Pelita Harapan Surabaya
Tokyo and Zurich Tower
City of Tomorrow (CITO) Superblock
JI-Jend. A Yani 788 Waru - Surabaya
~ Kode Pos: 60234
Telp: 031-58251007-1010, Fax: 03158251020

Email: laseviniki@yahoo.com, |gsman purba@uphsurabaya sc id'

al7dy ci@vshoo.com’

Absfract
As an Improvement of Purba’ work (Purba et al 2000), this research will perform simulation by using
software ProMoade! 6 0. The aim of this research is to keignw honw effective the working system of production
process of a foundry company s if the working system of production provess in its Molding Sand Unir did by
wiirng the saftware. The oulcome of the research will be the effecive working-hour af warkers to prepare the
sand to be ready 1o use in production process of gray cast iron in the foundry company. The effective working-

hour will be useful information for the company.

Keywards: FroMadel, working hour, molding sand urit, gray cast iron, production process

1. PENDAHULUAN

Penelitian ini memaparkan hasil simulasi Sistem Kerja
Proses Produksi dengan menggunzkan software ProdModel
khususnya pada Unit Pasir Cetak pada pabrik pengecoran
logam yang diagram proses produksinya ditunjukkan pads
Gambar 1.

Dengan simulasi tersebut diharapkan dapat memberi
informasi kepada pihak pabrik sebagai bahan yang dapat
dipakai untuk meningkatkan produtivitas perusahasnnya.

Berikut adalah beberapa kondisi vang dijadikan dasar
Simulasi. Dari suatu observasi yang telah dilakukan
terhadep Molding Sand Unit (Sistem pengolahan pasir)
diperoleh data sebagui berikut: berat (rata-rata) pasi
siap pouring adalah seberat 23 kg Pasir cetak tersebut
fipakai schagai wadah Rangka cetak unmtuk mencetsk
scbuzh produk jadi seberat 5 kg dengan ditambah dengan
beberapa bagian riser dan bagian saluran pengalir,

T : Corresponding Author

Fmmrmngan

Gambar 1: Aliran proses pada pembuatan coran
(Surdia ef af. 1986)
Berapa pekerja yang dibwtuhkan dan  waktu yang
diperlukan oleh para pekerja perusahazn untuk menyiapkan
pasir lengkap yang siap pouring scberat 13,800 kg yang
mana 70% disebut sebagai pasir penambah dan sisanya
disebut sebagal pasir ayak/ pasir giling yeitu pasir yang
umumnyz ditempatkan di sisi tengah (penghubung antara
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fope and drag) pasir cetak. Pasir cewah diharaphan dapal
menahan pouring logam cair, Pasir celak sip pauring
tersebut diletakkan diatas papan (scbagai alas dari setiap
pasir cetak) seberat 1,3 kg,

2. METODE, ALAT, DAN BAHAN

Data yang dipakal umtuk disimulasikan dalam
penclitian ini adalah data hasil observasi dan diclah { Purba
et al. 2010a, Purba er al 2010b). Soffware yang dipakai
adalah software ProModel versi 6.0 yang merupakan
software sebagai kelengkapan buku karangan Harrel ef ai,
2003 (Harrel e af 2003). Antara hasil simulasi dan data
hasil observasi akan direpresentasikan dalam makalah ini
untuk keperluan analisa dan usaha pengembangan.

3. HASIL PENELITIAN

Berikut adalah proses kerja yang berlaku di
perusahann ~khususnya pada unit sistem pengolahan pasir-
yang adalah tempat observasi: proses menunggu bongkar
setelah proses pourimg, proses bongkar, proses siram,
proses lontar, proses angkul, proses aysk, proses giling,
proses angkut pasir giling ke tempat yang telah ditentukan,
proses mencetak pasic yang siap powring, dan proses
angkul mencmpatkan pasir cetak yang siap pouring ke
lokasi vang telah ditentukan, Diagram pefa sistem yang
disimulasikan berupa lokasi pemcrsiapan pasir cetak
ditujukkan pada Gambar 2, Sedanghan data yang dipakai
dalam Simulast usulan ditunjukkan dalam Tabel 1.

Diperlukan waktu 10 menil unfuk menyelesaikan
proses bongkar yang dilakukan olch & pekerja. Keenam
pekerja bekerja secara paralel. Total produk jalli vang

dihasilkan adalah 600 produk. Pasir tersebut sebanyak 30M
ditempatkan di enam lokasi dengan jarak rata-rala anta
onggokan pasir adalsh Im. Sisanya 70% ditempatkan ke
tiga lokasi {Gambar 1). '
Dibuiuhkan total 21 menit untuk proses siram cetaka
pasir dengan air. Proses ini dilakukan oleh dua pekery
diantars keenam pekerja  yang  bertugas  unid
melgksanakan proses bongkar secara paralel dengm
menggunakan dua buah kran dengan selang berukuran 04
inghi. Disini pekerjz melaksapakannya secara bergiliram
sequal hasil diskusi diantara keenam pekerja yang ada.

sand
(70%)

Ak {:} C
- w e, )

Tordlif, 2
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Samed Sand
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Gambar 2: Disgram peta lokasi pemersiapan pasir cetall
{Data Observasi, 2010}

Tabel 1: Tabel Proses Kerja yang dipakai dalam Simulasi usulan,

Mo Proses Kerja (*] Jumizh pekerja (orang) Total Waktu (")
1 Menunggu bongkar setelah proses pouring - &0 menil
Membangkar cetakan dan memisahkan
2  produk ala) 10 menit
3 Menyiram(2 kran untuk keenam lolcasi) aia) 3% 10 menit
Melontar 70% pasir (3 lokasi) dan )
4  perpindahan mesin lontar sebanyak 2 kali 6(b) {3x20)+H{2x 1) menit
Mengangkut stau memindahkan 30% pasir
ke lokasi ayak dengan Forklift (2
5  menit/lokasi) 1{e) B2x2 menit
6  Mengayak dan menggiling 30% pasir 2(d) 16 jam
Total 15 21 jam 26 menit
Keterangan:

*}  Dilakukan secara seri, berurutan
Untuk melaksanakan proses melontar pasir (dengan
menggunakan satu Mesin Lontar) setelah proses pouring,
diperlukan dua operator Mesin. Ada total tiga lokasi pasir

+*}  (Purba eral 2010)
yang hendak dilontar, masing-masing membutuhkan wal
20 menit. Jadi total 6 pekerja dan 60 menit diperisl
untuk menyelesaikan proses lontar ini. Pasir hasil pr
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bontar biasanya dapet dipakai setelah didiamkan rats-rata
selama 3jam

Proses angkut pasir dari enam lokasi ke Lokasi Mesin
Ayak dilakukan dengan menggunakan satu forklifi dengan
kapasitas angkut 345 kg'kotak. Proses angkut dilakukan
dengan menggunakan dus kotak, Proses anghkut pasic
dengan proses melontar berlangsung secara  parallel.
Sebagai catatan bahwa kecepatan gerak Forklift adalah
rala-rata 2m/ 2Zmenit

4. SIMULASI

Software ProModel telah banyak dipakai dalam dunia
industri. UJtamanya dipakai untuk mensimulasikan sistem
proses produksi di pabrik-pabrik dan juga untuk simulasi
sistem jasa layanan (Harrel er of. 2003). Adapun diagram
simulasi ProModel dan Gambar 2 ditunjukkan dalam
Gambar 3. Dalam Gambar 4 ditunjukkan diagram simulasi
Prododel hasil pengembangan dari Gambar 3 dimana
jumlah pekerja ayak dan giling ditambahkan schingga
menjadi 4 orang dan jumlah mesin Forklift ditambahkan
sehingga menjadi 2 unit.

u ‘o

l,
ek -;' -*
= < l.* :* _T*
E-a-u'* g; ﬁ g
=2 e

Crambar 3; Representasi Gambar 2 dalam safrware
ProModel

Konfigurasi simulasi usulan ada tiga yakni
Konfigurasi I, II, dan [1l. Konfigurasi I, simulasi dengan
memakai data hasil observasi (Purba et al 2010,
Konfigurasi 11, simulasi dengan mengasumsikan terdapat
dua kotak dengan kapasitas tampung sama dengan
Konfigurasi 1. Konfigurasi 1 disebut juga konfigurasi yang
hanya menirukan hasil observasi ke dalam bentuk sofiware
simulasi. Dalam konfigurasi [T proses pengisian kotak yang
hendak diangkut oleh satu Forklift dapat dilakukan secara
paralel, sehingga Forklift hanya akan mengangkat kotak
yang telah terisi dan Forklift tidak perlu mengangkat kotak
kosong ke lokasi berikutnya terlebih dahuly. Konflgurasi
I11, simulasi dengan memakai penambahan jumlah pekerja
ayak dan pekerja giling menjadi 4 orang dan total mesin

ayak vang dipakai menjadi 2 unit, schagai pengembangan
dar Konfigurasi I1.

- W ﬁé

e "o
l*—ﬂ

Gambar 4: Representasi Simulasi Pengembangan dari
Gambar 3 (Konfigurasi [1, Konfigurasi 111}

5. DISKUSI

Dalem Konfigurasi I, ada 2 kotak yang dipakal untuk
mengangkut 30% pasir dari tiap lokasi proses mencelak
pasir yang siap pouring ke lokasi pengayakan. Forklifi
hanya dapat mengangkut 1 kotak sekali jalan, dan untuk
menghemat walktu, Forklift akan mengantarkan kotak
kosong ke lokasi berikutnya selanjutnya barulah
mengambil kotak yang sudah terisi pasir di lokasi
sebelumnya schingga diperoleh total wakiu yang
diperlukan Forklift adalah 164 menit. Jadi total waktu yang
dibgituhkan untuk melaksanakan proses sampai proses ke-6
adalah 21 jam 26 menit dengan total pekerja 15 orang

Ketika data hasil observasi disimulasikan dalam
Konfigurasi 11 diperoleh hasil yang berbeda yakni tofal
waktu yang dibutuhkan wunwk melaksanakan proses
tersebut adalah 20 jam dan 9 menit

Sedangkan Konfigurasi [II memberikan hasil menjadi
12 jam 19 menit.

6. KESIMPULAN

Data hasil observasi (Purba er . 2010) telah berhasil
disimulasikan dengan memaksi software ProModel 6.0
menirukan proses yang sesungguhnya berlangsung secara
nyata. Sebagai pengembangan telah diusulkan dua buah
konfigurasi vang motabene berdasar pada data hasil
observasi dengan tujuan memberi masukan dengan
memperhatikan potensi soffware simulasi ProModel yang
sudah dikenal oleh masyarakat industri tersebut.

Berikutnya, diperlukan juga hitungan akan proscs
angkut pasir giling ke tempat yang telah ditentukan, proses
mencetak pasir vang siap pouring, dan proses angkut
menempatkan pasir cetak yang siap pouring ke lokasi yang
telah ditentukan. yang kali ini tidak termasuk dalam bagian
hasi! penelitian ini.
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