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PEMBUATAN SISTEM ANDON PEMANTAUAN PENGHITUNG
MASA PAKAI DIES CASTING DI PT KAYABA INDONESIA

MISBAHUL MUNIR

NIM : 0520200018

PT Kayaba Indonesia adalah salah satu perusahaan pembuat shock absorber terbesar
di Indonesia yang merupakan bagian dari Astra Otoparts. Shock absorber biasa dikenal
scbagai damper/shockbreaker/peredam kejut yang merupakan alat mekanis atau hidrolik
vang dirancang untuk menyerap dan meredam tekanan kejut. Dalam memproduksi shock
absorber, PT Kayaba memiliki area casting sendiri yang digunakan untuk mencetak
komponen produk berupa owrertube. Proses pencetakan terbagi menjadi 2 vaitu proses
auto dan manual. Proses awto di operasikan oleh robor arm sehingga line i mimim
mengeluarkan barang gagal yang disebabkan human error sedangkan lim Manual
dioperasikan olch operator casting. Meskipun line auto meminimalisir kerusakan akibat
human error, line ini juga masih sering menghasilkan barang yang tidak sesuai standar
atau gagal yvang disebabkan oleh beberapa hal salah satunya adalah kualitas cetakan yang
sudah ndak baik. Cetakan atau dies bisa menjadi rusak karena pemakaian yang terlalu
lama yang disebabkan oleh suhu panas darni cairan yang dituangkan dan pembakaran. Saat
ini belum ada standarisasi berapa lama masa pakai cetakan di semua line casting PT
Kayaba sehingga cetakan hanya akan diganti ketika produk yang dihasilkan ndak lagi
sesual standar. Sistem pemantauan dies yang masth manual menggunakan catatan kertas
untuk menghitung berapa kali dies menghasilkan produk menyebabkan pemantauan masa
pakai yang kurang efekuf. Sistem i dapat dikembangkan menjadi lebih efekuf jika
perhitungan bisa dikerjakan secara otomatis dan digital. Maka dari ite dibuatlah sistem
digital vang berupa sistem andon pemantauan masa paka dies casting dengan
menggunakan HML Dan digitahisasi i di dapat  keuntungan untuk meminimalisir
kerugian waktu, tenaga, dan cost produksi yang terbuang ketika produk vang dihasilkan
NG. Penctapan batas masa pakai pada hitungan ke 1000 menjadi standarisasi yang efekuf,
vang mana pada hitungan 500-1000 paling banyak dalam satu die hanya mencapai 9
produk NG. Namun pada hitungan 1000-1 100 pada salah satu die sudah menghasilkan 8
produk NG yang berarti saat hitungan ke 1000 die sudah mulai rusak dan harus di ganti.
Jika sistem ini diterapkan dengan baik maka dapat mencegah 40 produk NG perhan dalam
| panggung vang berisi 4 stasiun. Maka bisa disimpulkan sistem ini dapat menghemat
bahan bakar, waktu dan tenaga yang terbuang karena produk NG.

Kata Kunci: Casting, Counting Lifetime, Monitoring, HMI.
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