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ABSTRAK  

 
PT Chandra NugerahCipta memproduksi komponen dan rangka untuk mobil dan sepeda motor. Untuk 

mempercepat proses produksinya, CNC Group bergerak ke bidang manufaktur dan teknik. Mereka membuat 

komponen dan suku cadang untuk kendaraan roda dua dan roda empat dengan menggunakan proses pengelasan 

dan pressing. PT Chandra Nugrah Cemerlang mempekerjakan Yamaha, Astra Honda Motor, dan Kawasaki. Salah 

satu proses produksi yang akan dipelajari adalah jalur mesin ukir PT CNC 3, yang terdiri dari dua puluh mesin 

ukir dan tiga mesin ukir manual jenis Otc Daihen. Mesin ukir manual digunakan untuk meningkatkan hasil ukir 

robot yang kurang baik atau perbaikan. Untuk menghadapi persaingan global, PT CNC Group berkomitmen 

untuk meningkatkan produktivitas, budaya, dan sumber daya manusia. 

 

Kata Kunci: Efesisensi, Efektivitas, Troubleshooting 

 

ABSTRACT 
 

PT Chandra NugerahCipta produces components and frames for cars and motorcycles. To speed up its production 

process, CNC Group has moved into manufacturing and engineering. They make components and spare parts for 

two-wheeled and four-wheeled vehicles using welding and pressing processes. PT Chandra Nugrah Cemerlang 

employs Yamaha, Astra Honda Motor, and Kawasaki. One of the production processes to be studied is the PT CNC 

3 engraving machine line, which consists of twenty engraving machines and three manual engraving machines of 

the Otc Daihen type. Manual engraving machines are used to improve poor robotic engraving results or repairs. 

To face global competition, PT CNC Group is committed to improving productivity, culture, and human resources. 
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PENDAHULUAN  

 
             Perkembangan dunia industri semakin hari 

semakin pesat hal ini ditandai dengan semakin 

meningkatnya kebutuhan konsumen dan banyak 

persaingan antar perusahaan dimana-mana. Salah 

satu cara yang dapat dilakukan untuk menghadapi 

keadaan tersebut adalah berusaha dengan 

sungguh-sungguh untuk menghasilkan produk 

dalam negeri yang berkualitas. Artinya produk 

yang dihasilkan tidak hanya semata-mata untuk 

mencapai tujuan perusahaan, tetapi juga perlu 

memiliki spesifikasi produk yang harus 

memerhatikan kebutuhan dari konsumennya 

Pengukuran produktivitas mampu memperbaiki 

produktivitas di masa yang akan datang dengan 

memperhatikan perhitungan seluruh input bahan 

baku, energi, tenaga kerja hingga modal yang 

digunakan di suatu perusahaan untuk 

menunjukkan produktivitas dari produk yang 

dihasilkan. Pengukuran produktivitas tenaga kerja 

sangat penting mengingat tenaga kerja 

berhubungan langsung dengan proses produksi.  

 

METODE PENELITIAN 

 
 Penelitian ini menggunakan metode 

troulbleshooting. Sesuai dengan metode 

troubleshooting yang melalui beberapa beberapa 

proses, yaitu sebagai berikut: 

1. Proses produksi Dalam proses ini terdapat 

material plate, proses shearing, proses banking 

manual, proses assy welding, check finish good, 

material dari supplier.  

2. Proses pressing Dimulai dari proses shearing 

(mesin potong plat) yaitu memotong lurus 

lembaran plat menjadi lebar yang diperlukan. 

Berlanjut ke proses cutting dengan memotong plat 

besi dan membuat lubang menggunakan dies 

dengan bentuk yang akan diproses. Mesin Pressing 

merupakan mesin yang dirancang untuk 

menghasilkan potongan yang berbentuk dan 

membengkokkan lembaran logam dengan sudut 

tertentu sesuai dengan kebutuhan. 

 3. Proses pengelesan spot Dalam proses ini 

pengelasan listrik dengan cara menjepit logam 

yang akan digabungkan memakai elektroda.Plat 

logam ditata dengan posisi saling bertumpuk. 

Setelah itu, lembaran logam diletakkan di antara 

dua elektroda tembaga dan dijepit dan 

menghasilkan panas.  

4. Proses pengelasan robot dan manual Proses 

pengelasan robot dan manual meliputi 

pembengkokkan (bending) pipa menggunakan 

mesin bending pipa yang sudah sesuai dengan 

ukuran pipa yang akan di bending. Proses 

melubangi (pierce) pada pipa menggunakan mesin 

pressing. 

 

 

Alat, Bahan dan Metode :  

 
     Di bawah ini adalah jenis teknik bending yang 

termasuk: 

1. Bending (RAM) 

 
GAMBAR  1Bending (RAM) 

Metode ini biasanya digunakan untuk membuat 

lengkungan besar pada logam yang mudah 

bengkok. Lembaran logam ditekan oleh dua poin, 

dan ram mendorong besi pada poros tengahnya, 

yang membuat logam menekuk dan menghasilkan 

bentuk oval baik di luar maupun di dalam. 

2. Bending rotary draw 

 
GAMBAR  2 Bending rotary draw 

Bending rotary draw bekerja dengan menjepit 

salah satu ujung pipa, lalu merotasi pipa ke 

sekeliling cetakan, dengan radius tekuk sesuai 

dengan radius roll yang digunakan 
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3. Roll bending 

 
GAMBAR  3 Roll bending 

Metode ini dapat digunakan untuk menekuk pipa 

secara konsisten dan membentuk suatu radius. 

Roll bending terdiri dari tiga rol yang terhubung ke 

tiga poros yang berbeda. Rol-rol ini terbagi menjadi 

dua kategori, yaitu rol atas dan rol bawah. 

 

4. Compressien bending 

 
GAMBAR  4 Compressien bending 

Cara kerja metode diam PT CNC 2 hampir sama 

dengan metode rotary, tetapi menggunakan mesin 

bending hidrolik dan metode bending rotary draw. 

 

5.Proses cek Proses cek dibagi menjadi 2 proses, 

yaitu proses cek ekspor dan cek lokal. Pengecekan 

dilakukan setelah proses painting atau plating dari 

subcount. Produk yang bertanda lokal akan dicek 

line cek lokal dan produk bertanda ekspor akan 

dicek line cek ekspor, apabila produk ekspor tidak 

masuk syarat produk ekspor maka produk 

tersebut akan menjadi produk lokal. Biasanya 

produk ekspor pengendalian mutu dan kualitas 

sangat dijaga mulai dari visual, kerapatan, dan hasil 

las harus sesuai, tingkat toleransinya kecil berbeda 

dengan produk lokal yang tingkat toleransi lebih 

besar mulai dari ukuran yang ditentukan daripada 

produk ekspor. 

 

6. Sumber Daya Perusahaan Sumber daya manusia 

(SDM) yang dimiliki PT Chandra Nugrah Cipta 

1.600 untuk karyawan mulai jabatan dari general 

manager hingga operator produksi. 

 

7.Quality Control Quality control (QC) memiliki 

peran dalam pengendalian mut dan kualitas untuk 

memastikan produk yang dibuat telah memenuhi 

syarat yang telah ditentukan produsen. PT 

Chandara Nugrah Cipta (Plant 3)juga sudah 

mengantongi sertifikat ISO 9001: 2015 tentang 

kualitas. 

 

8.Maintenance Maintenance atau proses 

perawatan mulai dari mesin, kelistrikan, dan 

pencahayaan merupakan tugas dari maintenance. 

Perawatan yang dilakukan di line Welding Robot 

biasanya melakukan pengecekan titik kalibrasi 

pada robot agar dalam proses pengelasan, hasil las 

stabil dan tidak goyang. 

 

9.Warehouse Warehouse merupakan tempat 

penyimpanan sementara atau di PT CNC 3 sering 

disebut inventori atau gudang yang menyimpan 

material dan produk/part setelah proses cek 

sebelum dilakukan pendistribusian kepada 

konsumen. 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN:  

 
       Berdasarkan pengamatan pada proses 

produksi bahan baku merupakan kebutuhan 

utama untuk PT Chandra Nugerah Cipta. PT CNC 3 

menggunakan bahan baku plat besi lembaran dan 

plat besi coil/gulungan dengan berbagai macam 

ketebalan, nut, kawat las, dan gas C02. lembaran 

digunakan untuk line pressing umum untuk 

mencukupi kebutuhan material produksi yang 

digunakan konsumen PT Astra Honda Motor. 

Kebutuhan material juga disediakan dari PT Sarana 

Inti Persada (PT SIP). 

       Setelah mengetahui masalah yang terjadi di PT 

CNC 3, tahapan selanjutnya adalah membuat 

metode pengumpulan data:. 
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Tabel parameter 

 
GAMBAR  5 Hasil Produksi Dan Data Dies 

      Persentasi Kontrol Life Time sesudah dan 

setelah proses aktivitas: 

 

 
GAMBAR  6 Sebelum di lakukan lifetime control 

 
 

 
GAMBAR  7 Sesudah di laukan lifetime control 

 

KESIMPULAN: 
   Berdasarkan pembahasan yang telah penulis 

uraikan pada bab sebelumnya mengenai proses 

produksi di PT CNC 3, kesimpulan nya adalah: 

1. Berdasarkan efesiensi dan efektivitas sistem 

produksi dengan metode troubleshot pada PT 

Chandra Nugerah Cipta 3, terdapat beberapa 

proses yang dilakukan untuk perbaikan, seperti 

data life time & data buku besar. 

2. Tahapan efesiensi dan efektivitas sistem 

produksi dengan metode troubleshot pada PT 

Chanda Nugerah Cemerlang dimulai dari proses 

pengumpulan data, analisa data, perbaikan dan 

trial kestabilan. 

3. Material yang digunakan dalam efesiensi dan 

efektivitas sistem produksi harus sesuai standar 

SP&Q dan dilakukan trial sebelum proses (5 Pcs 

diawal proses). 

4. Kualitas barang harus sesuai standar SP&Q dan 
Quality -Point. 
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