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Abstrak
Sockel Electrical diproduksi dalam jumlah ribuan perhari dengan mesin Haulic Ros. Beberapa
Produk Sockel mengalami cacat produksi dikarenakan masih adanya flashing yang menempel pada
produk. Kejadian ini membuat produk reject meskipun pada mesin Haulic Ros sudah ada sikat
pembersihnya. Mesin pengayak Sockel Electrical digunakan untuk menghilangkan flashing yang
menempel pada produk dengan mengunakan Blower agar dapat meminimalisir produk reject.
Tujuan yang ingin dicapai pada pembuatan mesin pengayak sockel terhadap flashing dengan
menggunakan blower adalah untuk Menghilangkan sisa flashing hasil pengayakan pada
permukaan produk sockel serta meminimalisir proses pembersihan debu sisa pengayakan. Proses
pengayakan sockel saat ini yang terdapat di PT. ATMI IGI masih memerlukan waktu yang lama
karena untuk satu kali proses hanya dapat menampung kapasitas maksimal 3 kg dengan
membutuhkan waktu kurang lebih 7 menit. Setelah melakukan proses pengayakan ternyata masih
meninggalkan sisa debu yang menempel pada produk, sehingga masih memerlukan proses
tambahan secara manual menggunakan air compressor pada mesin yang berbeda. Dengan cara itu
maka waktu yang diperlukan menjadi tambah lama sehingga kurang efektif.

Kata kunci: Blower, Mesin Pengayak, Sockel

1. PENDAHULUAN
Proses pengayakan sockel saat ini yang terdapat di PT. ATMI IGI masih memerlukan

waktu yang lama karena untuk satu kali proses hanya dapat menampung kapasitas maksimal 3
kg dengan membutuhkan waktu kurang lebih 7 menit. Setelah melakukan proses pengayakan
ternyata masih meninggalkan sisa debu yang menempel pada produk, sehingga masih
memerlukan proses tambahan secara manual menggunakan air compressor pada mesin yang
berbeda. Dengan cara itu maka waktu yang diperlukan menjadi tambah lama sehingga kurang
efektif.
Waktu yang diperlukan untuk membersihkan flashing pada sockel secara manual menggunakan
pisau/cutter kurang lebih 30 detik untuk satu produk. Disamping itu produk yang dihasilkan
untuk satu kali proses pengayakan menggunakan mesin sekitar 1000pcs. Dalam sehari PT.
ATMI IGI bisa melakukan proses pengayakan hingga 3-4 kali. Jika dibandingkan dengan proses
menggunakan mesin, maka untuk proses secara manual memerlukan setidaknya 2-3 operator.
Banyaknya operator yang bekerja juga mengakibatkan biaya operasional bertambah besar.

2. METODOLOGI
Berdasarkan latar belakang terdapat beberapa masalah yang dapat dirumuskan, seperti

Sockel tidak akan berfungsi dengan baik jika debu dan flashing masih menempel pada body
karena akan menyebabkan jalur suatu rangkaian terhambat. Selain itu pada saat proses
pengayakan berlangsung terdapat gerakan yang terlalu extrim sehingga mengakibatkan spring
mudah rusak.
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2.1. Metode Penelitian
Tujuan utama dari mesin pengayak Sockel adalah untuk membersihkan sisa flashing dan

debu yang menempel pada sockel. Proses pembentukan sockel bisa dimulai dari porses
punching tool. Proses ini adalah saat dimana pembentukan profil tembaga yang ada pada sockel,
awalnya plat tembaga utuh dengan tebal kurang lebih 2 mm dibentuk dengan punch tool
sebanyak 4 pcs, kemudian masuk ke dalam proses injeksi molding untuk menyelimuti plastik
ke rangka sockel, kemudian masuk ke proses punching tool lagi untuk pemotongan menjadi
produk sockel.

2.2. Proses Penelitian
Metode pengerjaan dilakukan dengan beberapa tahapan yang ditunjukan pada

flowchart di gambar 1.

Gambar 1. Flowchart Proses Penelitian
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2.2.1.Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan wawancara dengan customer yaitu PT ATMI IGI,

sehingga didapatkan berbagai data yang dapat digunakan dalam penyusunan batasan
masalah dan identifikasi masalah. Selain wawancara dengan customer, data penelitian
didapatkan dari jurnal penelitian sebelumnya dan data pendukung dari operator yang
mengoperasikan mesin pengayak sebelumnya.

Gambar 1 Produk Scokel
2.2.2.Pembuatan Matriks Kebutuhan

Sebelum melakukan proses desain, beberapa data harus ditentukan keterkaitan antara
satu dengan yang lain. Pada proses penentuan matriks kebutuhan, diperlukan beberapa data
seperti requirement list yang didapatkan berdasarkan permintaan customer, engineer
characteristic yang diperlukan untuk menjawab permintaan dari customer. Mesin dirancang
untuk mengayak product sockel yang masih ada sisa flashing yang menempel, guna
mempermudah dan mempercepat proses produksi PT. ATMI IGI. Tentunya rancang bangun
juga didukung oleh part-part lainnya.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Mesin pengayak sockel ini tentunya dirancang untuk mengayak product sockel yang

masih ada sisa flashing yang menempel, prinsip kerja dari mesin pengayak sockel ini adalah
motor menggerakan boxmelalui crankshaft dan akanmengocok sockel yang ada dalam box.

Proses kerja yang dilakukan pertama kali adalah memasukan sockel ke dalam box
pengayak melalui hopper, kemudian mesin dinyalakan dengan menekan saklar, mesin akan
bekerja dan mengayak sockel, dalam proses pengayakan ini bertujuan untuk merontokan
flashing yang ada pada sockel, setelah proses pengayakan, sockel akan dikeluarkan dari box,
kemudian sockel akan melewati sekat-sekat yang ada di dalam hopper bawah. Sockel melewati
sekat-sekat yang ada dihopper bawah bertujuan untuk memperlambat gerakan output sockel,
sehingga debu dapat rontok dan tertiup oleh blower. Sockel akan keluar melalui output hopper
bawah.

Tabel 1 Hasil Pengayakan

Percobaan Waktu Massa Awal (g) Massa Akhir (g) keterangan

1 3 1015.6 1014.6 Tanpa blower

2 3 1014.8 1013.0 Dengan blower

3 4 1025.2 1022.4 Tanpa blower

4 5 1018.2 1014.8 Tanpa blower
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5 5 1041.8 1036.6 Dengan blower

Gambar 2 Hasil Percobaan 1&2 Gambar 3 Hasil Percobaan 3

Gambar 4 Hasil Percobaan 4&5

Setelah melakukan beberapa kali percobaan dan mendapatkan hasil yang dapat dilihat pada
tabel, mesin pengayak dapat bekerja secara optimal dengan hasil sockel yang sudah bersih dan
tidak ada debu yang masih menempel pada sockel. Pengujian yang optimal dapat dilakukan
dengan waktu 5 menit. Hasil pengujian ini sudah sesuai dengan standar yang ditentukan oleh
PT ATMI IGI unit Work Injection.

4. KESIMPULAN
Hasil yang didapat adalah mesin pengayak dapat bekerja secara optimal dalam waktu 5

menit dengan penggunaan blower. Hasil yang didapat dari percobaan yaitu dengan berat
sebelum pengayakan sebesar 1041,8 gram dan berat setelah pengayakan sebesar 1036,6 gram
dengan selisih perbedaan berat sebesar 5,2 gram. Dengan hasil ini membuktikan bahwa mesin
sudah bekerja dengan baik dan output yang keluar sudah bersih tanpa ada debu lagi yang
menempel.
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