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ABSTRAK

Proses pemotongan besi PC Wire 7 mm pada awalnya dilakukan dengan
metode manual menggunakan mesin bar cutter oleh 2 orang operator.
Pemotongan besi metode manual ini kurang efektif karena jumlah tulangan yang
dihasilkan masih belum mencukupi kebutuhan tulangan di jalur produksi dan
panjang potong besi hasil potong tidak seragam untuk satu tipe produk. Dengan
adanya beberapa masalah tersebut maka dibuat alat pemotong besi yang sistem
kerjanya secara otomatis. Mesin pemotong besi otomatis ini terdiri dari mesin
penarik besi, mesin pemotong besi dan meja mal potong. Ukuran panjang potong
besi adalah untuk produk 9 m, 11 m, 12 m,13 m dan 14 m, sehingga pada meja
mal potong diberi lubang untuk penempatan stopper dan sensor proximity. Pada
mesin pemotong besi ini juga terdapat komponen counter sebagai penentu dan
penghitung jumlah besi yang dipotong. Pengoperasian mesin pemotong besi
otomatis ini hanya membutuhkan 1 orang operator, yaitu saat diawal setting
counter dan penempatan ujung besi PC Wire 7 mm pada mesin penarik. Dengan
digunakannya mesin pemotong besi otomatis ini hasil potongan menjadi seragam
untuk satu tipe produk, jumlah operator berkurang dan kebutuhan tulangan di jalur
produksi dapat terpenuhi.

Kata kunci : Besi PC Wire 7 mm, mesin penarik, mesin pemotong, meja mal
potong, counter
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ABSTRACT

The process of cutting 7 mm PC Wire steel was initially carried out using
a manual method using a bar cutter machine by 2 operators. This manual method
of cutting steel is not effective because the amount of reinforcement produced is
still not sufficient for the reinforcement needed in the production line and the
length of the cut stell is not uniform for one type of product. With these problems,
an steel cutting tool is made that works automatically. This automatic steel cutting
machine consists of an steel pulling machine, an steel cutting machine and a
cutting mall table. The size of the metal cutting length is for products of 9 m, 11
m, 12 m, 13 m and 14 m, so that the cutting mall table is given a hole for the
placement of the stopper and proximity sensor. In this steel cutting machine there
is also a counter component as a determinant and counter to the amount of steel
being cut. The operation of this automatic steel cutting machine only requires 1
operator, namely at the beginning of setting the counter and placing the 7 mm PC
Wire tip on the pulling machine. With the use of this automatic steel cutting
machine, the cutting results are uniform for one type of product, the number of
operators is reduced and the need for reinforcement in the production line can be
met.

Key words : 7 mm PC Wire steel, pulling machine, cutting machine, cutting mall
table, counter
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perkembangan ilmu pengetahuan terus berlanjut seiring dengan
bertambahnya jumlah penduduk, fenomena ini terjadi di seluruh muka bumi.
Tentunya hal ini mengakibatkan tuntutan hidup juga semakin meningkat. Semua
dituntut serba cepat dan siap, namun bukan hanya dalam kebutuhan sehari-hari
saja bahkan dalam dunia industri semua pemenuhan kebutuhan untuk
memperlancar proses produksi juga harus tersedia tidak terkecuali pada industri
beton di Indonesia, salah satunya PT Wijaya Karya Beton Tbk.

PT Wijaya Karya Beton Tbk adalah pabrik pembuat beton bertulang yang
tersebar hampir di seluruh Indonesia, salah satu pabriknya ada di Kabupaten
Boyolali. Proses pembuatan beton bertulang khususnya pada produk tiang listrik
dibutuhkan besi PC wire 7 mm sebagai tulangannya. Kondisi besi beton PC wire
saat didatangkan masih dalam bentuk gulungan dan dalam penggunaannya akan
dipotong dengan panjang potong sesuai kebutuhan. Proses pemotongannya
menggunakan mesin bar cutter, namun dalam menarik besi beton tersebut masih
dengan metode manual. Besi beton yang ditarik kemudian ditaruh di meja mal
panjang potong untuk diukur panjangnya dan dilakukan pemotongan. Hasil
panjang potong besi beton PC wire 7 mm bervariasi sesuai dengan tipe produk,

mulai dari 9 m, 11 m,12 m, 13 m, dan 14 m.



Proses pemotongan besi PC wire secara manual ini dilakukan oleh satu atau
dua orang pekerja untuk melayani dua jalur produksi dalam satu hari, itu pun
terkadang masih belum mampu untuk memenuhi kebutuhan produksi dalam satu
hari (2 shift jam kerja) karena masih melakukan pekerjaan yang lain untuk
persiapan tulangan produk beton lainnya. Selain itu juga adanya faktor ketelitian
panjang potong besi beton yang tidak seragam dalam satu tipe, hal ini sebagai
dampak dari resiko pekerjaan secara manual, akibat dari kondisi pekerja yang
lelah dan kurang fokus menjadi faktor kurang telitinya pekerja dalam melakukan
pengukuran.

Beberapa faktor menjadi dasar pemikiran perlu adanya inovasi untuk
merubah sistem kerja yang pada awalnya dilakukan secara manual diganti dengan
mesin yang sistem kerjanya secara otomatis dimana nantinya mampu memberikan
kualitas hasil potong besi beton PC wire 7 mm sesuai kebutuhan jalur produksi
dengan keseragaman hasil potong pada satu tipe produk.

Perancangan yang dilakukan adalah dengan membuat mesin pemotong besi
PC wire 7 mm secara otomatis mulai dari penarikan besi PC wire sampai dengan
pemotongan sesuai dengan panjang potong yang diharapkan. Beberapa hal perlu
dilakukan perubahan sistem kerja, yaitu :

Pada proses penarikan besi PC wire 7 mm yang pada awalnya dilakukan
oleh operator akan digantikan dengan sebuah mesin penarik sehingga ketika besi
PC wire 7 mm sudah masuk pada roll penarik besi dan tombol ON ditekan, maka
besi PC wire 7 mm akan langsung tertarik dengan sendirinya tanpa campur tangan

operator.



Pada proses pemotongan besi PC wire 7 mm yang pada awalnya dilakukan
oleh operator dengan menarik tuas pengunci mesin bar cutter akan digantikan
dengan sebuah cylinder pneumatic yang dikaitkan dengan tuas pengunci mesin
tersebut. Sistem kerja dari cylinder pneumatic ini adalah otomatis, yaitu ketika
sensor proximity mendeteksi adanya logam magnetis maka as cylinder pneumatic
akan bergerak maju menarik tuas pengunci bar cutter sehingga gunting bergerak
untuk memotong besi PC Wire 7 mm. Penambahan cylinder pneumatic ini dapat
menggantikan kerja dari operator.

Pada pemotongan besi PC wire 7 mm secara manual, proses pemindahan
besi PC wire 7 mm hasil potong masih dilakukan secara manual. Hal ini
dilakukan agar meja mal potong dapat digunakan untuk proses pemotongan besi
selanjutnya. Pada perancangan mesin pemotong besi otomatis ini besi hasil
potong dapat langsung jatuh pada tempat yang sudah disediakan sehingga meja
mal potong dapat langsung digunakan untuk melakukan pemotongan berikutnya.

Penghitung hasil potong besi pada pemotongan besi secara manual masih
mengandalkan memori dari operator yang berpotensi ada selisih jumlah hasil
potong. Pada perancangan mesin pemotong besi secara otomatis ini ditambahkan
sebuah komponen counter yang dapat disetting untuk menentukan banyaknya
jumlah potongan dan juga akan menghitung jumlah besi yang sudah terpotong
sehingga dapat meminimalisir kesalahan hitung jumlah besi PC wire 7 mm yang

sudah terpotong.



Sehingga dengan adanya mesin pemotong besi otomatis ini diharapkan
dapat mempermudah operator dalam memotong dan menghitung jumlah besi PC

wire yang dibutuhkan.

1.2. Rumusan Masalah
Rumusan masalah penelitian ini adalah :

1. Bagaimana merubah sistem kerja pemotongan besi PC wire 7 mm yang masih
manual menjadi sistem otomatis ?

2. Bagaimana menghasilkan panjang potong besi PC wire 7 mm yang seragam
dalam satu tipe produk ?

3. Bagaimana memaksimalkan kinerja operator mesin pemotong besi PC wire 7
mm ?

4. Bagaimana mempermudah pekerjaan operator dalam mengoperasikan mesin

pemotong besi PC wire 7 mm ?

1.3. Batasan Masalah
Batasan masalah penelitian ini adalah :
1. Penelitian ini hanya membahas tentang proses penarikan dan pemotongan besi
PC wire 7 mm secara otomatis.
2. Tidak perlu dilakukan perubahan pada kecepatan laju besi PC wire 7 mm.
3. Perancangan sistem otomatisasi mesin pemotong besi PC wire 7 mm ini hanya

ditujukan pada panjang potong 9 m, 11 m, 12 m, 13 m, 14 m.



4. Penempatan dan proses awal besi PC wire 7 mm masuk ke mesin penarik

masih dilakukan secara manual.

1.4. Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah :

1. Untuk menggantikan sistem kerja pemotong besi PC wire 7 mm yang masih
manual menjadi sistem kerja alat pemotong besi otomatis.

2. Untuk mendapatkan hasil pemotongan besi PC wire 7 mm dengan panjang
potong yang seragam pada satu tipe produk.

3. Untuk memaksimalkan pemanfaatan jam kerja oleh operator atau pekerja.

4. Untuk mengurangi jumlah operator mesin pemotong besi pada satu proses

kerja sampai besi PC wire 7 mm siap dikirim ke jalur produksi.

1.5. Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini adalah :
1. Pekerja atau operator tidak perlu melakukan penarikan dan pemotongan besi
PC wire 7 mm secara manual.
2. Panjang potong besi PC wire 7 mm menjadi seragam untuk satu tipe produk.
3. Pemanfaatan jam kerja oleh operator menjadi lebih efektif dan efisien.

4. Penggunaan tenaga kerja manusia menjadi berkurang.



1.6. Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah dalam memahami isi judul, maka penulisan dalam
penyusunan laporan penelitian ini disusun per bab dari sub-sub bab dengan
permasalahan sebagai berikut:
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA dan LANDASAN TEORI

Bab ini berisi tentang tinjauan pustaka serta penjelasan tentang besi PC
Wire 7 mm, mesin pemotong besi, relay, counter, limit switch, time delay relay,
kontaktor, proximity sensor, gearbox reducer, motor induksi, cylinder pneumatic
dan solenoid valve.
BAB |1l METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi tentang waktu dan lokasi penelitian, alat dan bahan, daftar
alat, daftar bahan dan metode penelitian.
BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang data hasil penelitian, hasil pengujian dan analisa data
panjang potong, hasil pengujian dan analisa kesesuaian jumlah potong dan
efisiensi jam kerja dan jumlah operator.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi tentang kesimpulan dan saran.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. KESIMPULAN

1. Mesin pemotong besi PC wire 7 mm secara otomatis ini mampu menggantikan
mesin pemotong besi yang cara kerjanya masih secara manual.

2. Penggunaan mesin pemotong besi otomatis ini terbukti mampu menghasilkan
potongan besi dengan panjang potong yang seragam pada satu tipe produk,
yaitu dengan nilai penyimpangan hasil potong rata-rata 0,2 cm atau 0,01 %.

3. Pemotongan besi PC Wire 7 mm dengan menggunakan mesin pemotong besi
otomatis dapat mempermudah operator dalam menentukan dan menghitung
jumlah potongan besi.

4. Penggunaan mesin pemotong besi otomatis ini terbukti mampu mempermudah
pekerjaan operator dan dapat mengurangi jumlah operator mesin pemotong
besi. Jika pemotongan besi dengan metode manual dibutuhkan 2 operator, 1
operator sebagai pemotong besi dan 1 operator melakukan proses kerja
selanjutnya, sedangkan pemotongan besi menggunakan mesin otomatis hanya
membutuhkan 1 operator untuk melakukan proses kerja selanjutnya setelah

besi dipotong.
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5.2. SARAN

1. Pada sensor proximity dan stopper panjang potong dibuat untuk masing-masing
ukuran sehingga operator tidak perlu memindah posisi sensor maupun stopper
setiap ada perubahan ukuran panjang potong besi PC wire.

2. Sebaiknya ditambah lampu indikator jika jumlah besi terpotong sudah sesuai
dengan target, dan dapat direset.

3. Sebaiknya ditambahkan variable speed pada mesin penarik besi dengan

harapan dapat meningkatkan proses kerja alat.
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