Pengisian poin C sampai dengan poin H mengikuti template berikut dan tidak dibatasi
jumlah kata atau halaman namun disarankan seringkas mungkin. Dilarang
menghapus/ memodifikasi template ataupun menghapus penjelasan di setiap poin.

C. HASIL PELAKSANAAN PENELITIAN: Tuliskan secara ringkas hasil pelaksanaan
penelitian yang telah dicapai sesuai tahun pelaksanaan penelitian. Penyajian meliputi
data, hasil analisis, dan capaian luaran (wajib dan atau tambahan). Seluruh hasil atau
capaian yang dilaporkan harus berkaitan dengan tahapan pelaksanaan penelitian
sebagaimana direncanakan pada proposal. Penyajian data dapat berupa gambar,
tabel, grafik, dan sejenisnya, serta analisis didukung dengan sumber pustaka primer
yang relevan dan terkini.

Bagian ini membahas hasil penelitian dan pembahasannya pada setiap tahapan
penelitian. Bagian ini terdiri dari 5 tahap mulai dari tahap identifikasi sampai tahap
evaluasi. Untuk penjelasannya sebagai berikut:

1. Identifikasi Masalah

Tahap awal sebelum pengimplementasian alat peraga, proses pembelajaran dalam
praktikum Perancangan Proses Manufaktur dan Assembling cenderung bersifat teoritis
dengan minimnya keterlibatan mahasiswa secara langsung dalam pengalaman praktis
[1] [2]. Mahasiswa hanya mengandalkan bahan ajar berupa modul dan presentasi tanpa
adanya simulasi yang nyata terkait proses manufaktur dan assembling.

Proses assembly dilakukan sebagai dasar dalam pengumpulan data untuk dilakukan
pengolahan dan analisis. Data diambil secara acak sesuai dengan kebutuhan, sehingga
bisa dikatakan tidak ideal disetiap mahasiswa. Proses assembly yang berjalan juga tidak
sinkron dengan aktual kondisi di industri nyata karena media yang digunakan belum
sesuai [3]-[5]. Selain itu, pengerjaan dengan cara duduk juga menjadi masalah dalam
sinkronisasi di lapangan. Hal ini dimaksudkan karena secara aktual industri, pekerja
bekerja dengan berdiri dan benda kerja bergerak diatas konveyor untuk benda kerja
kompleks yang berukuran antara 1-200 cm [6]-[8].

Kondisi ini mengakibatkan pemahaman yang kurang mendalam terkait alur kerja
manufaktur serta keterbatasan dalam mengaitkan teori dengan praktik lapangan.
Dokumentasi yang telah dilakukan menunjukkan bahwa hasil pembelajaran yang
diperoleh oleh mahasiswa kurang maksimal, dimana hanya sebagian kecil mahasiswa
yang dapat memahami konsep secara komprehensif dan terlibat aktif dalam diskusi
serta penyelesaian masalah terkait proses manufaktur. Kondisi aktual ini pembelajaran
dengan meja dapat dilihat pada Gambar 1.



Meja

Gambar 1. Kondisi praktikum sebelum menggunakan alat peraga konveyor

Proses pembelajaran perlu dirancang ulang sesuai dengan kebutuhan industri dimana
dapat memberikan gambaran yang tepat mengenai kondisi kerja sebenarnya.
Sehingga perlu dilakukan pengembangan pada modul yang memiliki aktivitas
perakitan pada stasiun kerja berbasis konveyor, agar sesuai dengan kondisi yang
sebenarnya.

2. Desain sistem

Berdasarkan kondisi saat ini perlu dilakukan suatu perbaikan metode pembelajaran.
Tahap ini melakukan diskusi grup untuk mendapatkan rekomendasikan perbaikan
yang akan dibuat. Diskusi dilakukan oleh 5 peneliti yang sudah ditugaskan oleh
lembaga penelitian. Melalui diskusi beberapa perbaikan diantaranya adalah melakukan
praktik perakitan di atas konveyor. Diskusi tim dapat dilihat pada Gambar 2.

Gambar 2. Diskusi grup untuk elakuka phgembahgan media pembelajaran

Sistem yang dikembangkan mengakomodir terkait pembelajaran line balancing.
Beberapa persyaratan dalam pengembangan sistem ini adalah sebagai berikut:

Monitoring and control system
Controller
Pada workstation minimal berjumlah 4 dan maksimal berjumlah 6 workstation

Setiap workstation memiliki:


https://drive.google.com/file/d/1KHtF6NivJ_n4vTgkwLD13PzFl24UeMjX/view?usp=sharing

» Next process button ; digunakan pada mode manual untuk melanjutkan
proses assembling

» Stop button ;digunakan untuk menghentikan proses pada mode continue jika
ada kendala pada proses assembling (tombol warna hijau)

» Emergency lamp ; indikasi workstation yang bermasalah

» Proximity sensor untuk deteksi posisi jig di workstation dan stopper actuator
untuk menghentikan dan melanjutkan jalannya jig

Sistem ini dapat dilihat pada Gambar 3.
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Gambar 3. Konsep desain modul assembly

Sistem produksi ini bekerja dengan menggunakan 4 sampai 6 stasiun kerja. Setiap
stasiun kerja mengakomodir proses perakitan engine overhaul. Sistem produksi ini
mempunyai dua mode yaitu mode manual dengan sistem push button dan otomasi
dengan pengaturan waktu sesuai kebutuhan.

3. Pembuatan prototipe

Setelah sistem dibuat, kemudian melakukan implementasi dengan membuat prototipe.
Pengerjaan ini dengan melibatkan 4 orang mahasiswa sebagai projek Praktik
Manufaktur Terintegrasi. Pengerjaan ini juga melibatkan beberapa program studi dan
mata kuliah sebagai project base learning (detail dapat dilihat pada Tabel 1). Secara
sistem, prototipe yang dibuat lebih mengandalkan sistem kontroler. Berikut
dokumentasi dalam projek mengimplementasikan sistem menjadi prototipe dapat
dilihat pada Gambar 4.

Tabel 1. Keterlibatan program studi dan mata kuliah

Program Studi: | Teknik Produksi dan | Mata Kuliah: | Perancangan Proses
Proses Manufaktur Manufaktur (KPM307)
Mekatronika Perakitan Mekanik
(Assembling) (KPM410)
Fabrikasi dan Pelat Logam
(Sheet Metal Forming)
Praktik Manufaktur
Terintegrasi (KPM508)
CAD (KPM202)
Kelistrikan Industri
(KPM207)
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(a) Pemasangan wiring (b) Konveyor selesai rakit
Gambar 4. Pembuatan prototipe konveyor

Selain pembuatan prototipe konveyor berjalan, penelitian ini juga melakukan
pembuatan produk yang akan dijadikan sebagai bahan untuk perakitan saat praktikum.
Berikut adalah hasil desain dari produk engine yang dibuat. Sementara proses
pembuatan prototipe masih dalam proses implementasi. Berikut dokumentasi dari
pembuatan obyek perakitan engine dapat dilihat pada Gambar 5.
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(@) Proses pembuatan dengan 3D printing (b) (Produk Engine overhaul)
Gambar 5. Pembuatan prototipe produk engine overhaul

4. Evaluasi

Evaluasi dilakukan dengan menjalankan proses perakitan satu unit produk engine
overhaul. Sistem produksi ini bekerja dengan menggunakan 4 sampai 6 stasiun kerja.
Setiap stasiun kerja mengakomodir proses perakitan engine overhaul. Sistem produksi
ini mempunyai dua mode yaitu mode manual dengan sistem push button dan otomasi
dengan pengaturan waktu sesuai kebutuhan. Sistem yang berjalan dengan
menggunakan kecepatan 15. Waktu perakitan per station sebesar 39 detik dan waktu

jedaa konveyor berjalan sebesar 15 detik. Secara proses evaluasi dapat dilihat pada
Gambar 6.



D. STATUS LUARAN: Tuliskan jenis, identitas dan status ketercapaian setiap luaran
wajib dan luaran tambahan (jika ada) yang dijanjikan. Jenis luaran dapat berupa
publikasi, perolehan kekayaan intelektual, hasil pengujian atau luaran lainnya yang
telah dijanjikan pada proposal. Uraian status luaran harus didukung dengan bukti
kemajuan ketercapaian luaran sesuai dengan luaran yang dijanjikan. Lengkapi isian
jenis luaran yang dijanjikan serta mengunggah bukti dokumen ketercapaian luaran
wajib dan luaran tambahan melalui BIMA.

Penelitian ini termasuk Penelitian Dasar Untuk Dosen Pemula (PDUPT) dengan TKT 1
pada awal penelitian dan direncanakan diakhir penelitian mencapai TKT 2. Luaran
penelitian ini diharapkan dapat memperoleh 2 HKI, modul ajar dan log book serta
publikasi jurnal nasional terakreditasi Sinta.

Secara detail untuk jenis, identitas dan status ketercapaian setiap luaran dapat dilihat

pada Tabel 2.
Tabel 2. Ketercapaian luaran
Jenis Status Target Capaian Keterangan (url dan nama jurnal, penerbit, url paten, | Persen
Luaran (accepted, published, keterangan sejenis tase
terdaftar atau granted, | lainnya)
atau status lainnya)
Publikasi Publish http://jurnal.utu.ac.id/joptimalisasi/article/view/10473 | 100%
Jurnal
Feasiblity Final https://bit.ly/Bima-FS 100%
Study
Hak Cipta | Terdaftar https://bit.ly/Desain-Sistem-Konveyor 100%
Sistem
Hak Cipta | Terdaftar https://bit.ly/Desain-Engine 100%
Produk
Log book | Draf https://bit.ly/Logbook-PPM 70%
praktikum

Progress Luaran Wajib yang saat ini sudah berjalan adalah sebagai berikut:

1. Artikel di Jurnal Nasional terakreditasi peringkat 1-6

Bukti kemajuan luaran status luaran penelitian ini sudah terbit di Jurnal Nasional
terakreditasi SINTA 4 yakni Jurnal Optimalisasi yang diterbitkan oleh Jurusan Teknik
Industri Fakultas Teknik Universitas Teuku Umar, dengan frekuensi terbit 2 kali dalam


https://drive.google.com/file/d/1X12-hES3000UhTzqWpOJZrZgRD3fKvxK/view?usp=sharing
http://jurnal.utu.ac.id/joptimalisasi/article/view/10473
https://drive.google.com/file/d/127b8hhL3Iy-W0ToIc2bMEL8Js25Osvl0/view?usp=sharing
https://bit.ly/Bima-FS
https://drive.google.com/file/d/1YyqimFXnRxG83utGShzRJ3aGyNXnR5ZC/view?usp=sharing
https://bit.ly/Desain-Sistem-Konveyor
https://drive.google.com/file/d/1JeSmjnl-zqQfceFJTKHUgtq4R_AHU2E8/view?usp=sharing
https://bit.ly/Desain-Engine
https://bit.ly/Logbook-PPM

setahun (April dan Oktober) dengan nomor E -ISSN : 2502- 0501. Adapun bukti luaran
wajib berupa artikel pada JOPT, saat ini sudah dalam status PUBLISH yaitu dapat dilihat
pada Gambar 6.
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2. Feasibility Study
Berikut adalah link dokumen Feasibility Study
https:/bit.ly/Bima-FS

E. PERAN MITRA: Tuliskan realisasi kerjasama dan kontribusi Mitra baik in-kind
Mmaupun in-cash (untuk Penelitian Terapan dan Penelitian Pengembangan). Bukti
pendukung realisasi kerjasama dan realisasi kontribusi mitra dilaporkan sesuai dengan
kondisi yang sebenarnya. Bukti dokumen realisasi kerjasama dengan Mitra diunggah
melalui BIMA.

Penelitian ini tidak melibatkan mitra



http://jurnal.utu.ac.id/joptimalisasi/article/view/10473
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F. KENDALA PELAKSANAAN PENELITIAN: Tuliskan kesulitan atau hambatan yang
dihadapi selama melakukan penelitian dan mencapai luaran yang dijanjikan,
termasuk penjelasan jika pelaksanaan penelitian dan luaran penelitian tidak sesuai
dengan yang direncanakan atau dijanjikan.

Kesulitan atau hambatan yang dihadapi selama melakukan penelitian ini adalah
sebagai berikut:

1. Saat pengerjaan terkendala dengan model kontroler yang digunakan. Awalnya
menggunakan Programmable Logic Controller (PLC), namun terdapat permasalahan
pada sambungan USB mengakibatkan kontroler tidak berfungsi. Tindak lanjutnya, saat
ini dilakukan pergantian dari PLC menjadi Outseal dengan sistem relay.

2. Evaluasi proses jalannya konveyor tidak dapat dilakukan secara berkelanjutan, hal
ini mengalami keterbatasan pada produk Engine Overhaul yang saat ini baru jadi satu
Unit yang teresedia. Proses perakitan dapat berjalan secara berlajutan harus ada
minimal 4 unit produk Engine Overhaul untuk 4 stasiun kerja. Tindak lanjutnya, saat ini
sedang berjalan proses penggandaan unit produk Engine Overhaul

G. RENCANA TAHAPAN SELANJUTNYA: Tuliskan dan uraikan rencana penelitian di
tahun berikutnya berdasarkan indikator luaran yang telah dicapai, rencana realisasi
luaran wajib yang dijanjikan dan tambahan (jika ada) di tahun berikutnya serta
roadmap penelitian keseluruhan. Pada bagian ini diperbolehkan untuk melengkapi
penjelasan dari setiap tahapan dalam metoda yang akan direncanakan termasuk
jadwal berkaitan dengan strategi untuk mencapai luaran seperti yang telah dijanjikan
dalam proposal. Jika diperlukan, penjelasan dapat juga dilengkapi dengan gambar,
tabel, diagram, serta pustaka yang relevan. Pada bagian ini dapat dituliskan rencana
penyelesaian target yang belum tercapai.

Rencana tahapan selanjutnya adalah mengembangkan pembelajaran pada Mata
Kuliah Assembling dengan menitikberatkan pada line balancing dan peningkatan
efisiensi. Berikut adalah peta jalan penelitian keseluruhan dapat dilihat pada Gambar 7
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Gambar 7. Peta jalan penelitian masa depan

Laporan penelitian ini termasuk laporan final merupakan laporan pelaksanaan tahun
terakhir, maka rencana penyelesaian target dapat dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Activity plan penelitian

No [Nama Kegiatan PIC [Status Bulan
11 21 3] 4| 5|1 6|7 (8] 9]10] |12
1 |Studi pendahuluan dan studi Anisa Plan |/ | V
literatur

Actual

2 |Focus Group Discussion All team | Plan
Actual

3 |Desain Sistem Eduardus| Plan
Actual

4 |Desain Produk Alat Peraga Eduardus| Plan
Actual

5 [Implementasi pembuatan Indra Plan

Prototipe

Actual

6 [Konsinyering laporan antara All team | Plan
Actual

7 |[Pengajuan HKI Setia Plan
Actual

8 |Drafting bahan ajar dan log book| Nensi | Plan
Actual

9 |Drafting artikel, publikasi Indra Plan

Jurnal Nasional
Terakreditasi

Actual
10 |Submitartikel ke Jurnal Sinta Indra Plan

Actual
1 |Konsinyering laporan akhir All team | Plan

Actual
12 [Pelaporan luaran dan laporan All team | Plan

akhir

Actual




Berdasarkan Tabel 3 bahwa pelaksanaan penelitian ini sudah sampai pada poin 10
artinya dari poin 1 sampai 10 sudah dilaksanakan sesuai jadwal sampai pembuatan
laporan kegiatan penelitian. Namun, masih terdapat beberapa tahapan yang menjadi
konsern dalam penelitian ini yaitu finalisasi buku panduan dan evaluasi sistem konveyor
secara berkelanjutan. Langkah selanjutnya memonitoring untuk menyelesaikan
tahapan yang belum terlaksana

H. DAFTAR PUSTAKA: Penyusunan Daftar Pustaka berdasarkan sistem nomor
sesual dengan urutan pengutipan. Hanya pustaka yang disitasi pada laporan akhir
yang dicantumkan dalam Daftar Pustaka.
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No. Nama Bagian

1. | Indra Setiawan Prodi Teknik Produksi dan Proses Manufaktur

2. | Eduardus Dimas Arya Sadewa | Prodi Teknik Produksi dan Proses Manufaktur

3. | Setia Abikusna Prodi Teknologi Rekayasa Pemeliharaan Alat Berat

4. | Nensi Yuselin Prodi Teknologi Rekayasa Logistik

5. | Anisa Budiarti Prodi Teknik Produksi dan Proses Manufaktur
Untuk melaksanakan kegiatan :

Pendanaan Penelitian dan Pengabdian Kepada Masyarakat DAPTV Tahun Anggaran 2024
dengan topik “Desain Alat Peraga pada Praktikum Perancangan Proses Manufaktur dan

Assembling untuk Menunjang Pembelajaran dengan Pendekatan Learning F aétory”.

Demikian surat penugasan ini dibuat untuk dilaksanakan. Atas perhatian dan kerjasama

Bapak/Ibu. kami mengucapkan terima kasih.

Cikarang, 26 Maret 2024

—

/
Pollts

knlk J

WASTRA S
Harki Apri \Yanito, Ph.D.

Kepala Lembaga Penelitian

/
POLITEKNIK ASTRA ' CONTACT

. Kampus Sunter : Komplek PT. Astra International Tok.  Kampus Clkarang : JL Gaharu Blok F-3 Delta Silicon 2 Tip: +62 2150227222
www.polytechnic.astra.ac.ld Gedung B, JI. Gaya Motor Raya No.8, Sunter Il Lippo Cikarang. Kel. Cibatu, Kec. Cikarang Selatan Email : sekretariat@polytechnic.astra.ac.id
Jakarta 14330, Indonesia Bekasi, Jawa Barat 17530, Indonesia

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

