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ABSTRAK 

 
 

Desain modifikasi meja conveyor pada lifter merupakan kegiatan kaizen 

periode 198 di PT. Yamaha Indonesia. Mesin ini dirancang dengan tujuan untuk 

mengurangi beban kerja operator dan meningkatkan efisiensi penggunaan mesin di 

kelompok sound board assy GP. Perancangan mesin diperuntukkan untuk proses 

handling material berupa kabinet sound board GP menuju tower backpress untuk 

dilakukan proses press rib dan press bridge dengan menggunakan conveyor belt 

yang digerakkan dengan motor induksi 3 fasa dan alat bantu air cylinder guna 

membantu proses setting kelurusan. Faktor keselamatan menjadi fokus utama 

dalam perancangan ini dikarenakan penggunaan mesin yang dilakukan secara 

manual dan berulang. Hasil dari perancangan ini adalah mengurangi resiko cedera 

pada operator ketika melakukan handling material dan meningkatkan efisien gerak 

mesin lifter sebanyak 58 %. 

 
Kata Kunci : kaizen, lifter conveyor, rib, bridge, kabinet sound board, tower 

backpress 
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ABSTRACT 

 
 

The modified design of the conveyor table on the lifter is a kaizen activity 

On 198th period at PT. Yamaha Indonesia. This machine is designed with the aim 

of reducing the operator's workload and increasing the efficiency of using the 

machine in the sound board assy GP group. The design of the machine is intended 

for the material handling process in the form of a GP sound board cabinet to the 

backpress tower for press rib and press bridge processes using a conveyor belt 

driven by a 3-phase induction motor and an air cylinder tool to assist the alignment 

process. The safety factor is the main focus in this design due to the use of machines 

that are carried out manually and repeatedly. The result of this design is to reduce 

the risk of injury to the operator when handling material and increase the efficiency 

of the lifter machine by 58%. 

 
Key word : kaizen, lifter conveyor, rib, bridge, sound board cabinet, tower 

backpress, 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi yang semakin maju dan modern menuntut semua 

komponen yang ada didalamnya untuk bisa mengambil bagian dan berperan aktif. 

Khususnya di dalam dunia industri manufaktur yang disuguhkan kondisi akan 

tuntutan persaingan yang ketat membuat perusahaan agar meningkatkan kinerja 

baik untuk mempertahankan kedudukannya. Kinerja baik dalam hal ini adalah alur 

yang ditempuh dalam sebuah proses produksi harus effektif dan tepat sasaran. 

Untuk menunjang hal tersebut maka munculah kebiasaan untuk melakukan inovasi 

yang dilakukan secara berkala. 

PT. Yamaha Indonesia (YI) adalah sebuah perusahaan manufaktur yang 

berfokus pada pembuatan alat musik piano. Dimana dalam kedudukannya 

perusahaan ini merupakan anggota dari Yamaha Corporation yang berlokasi di 

Hammatsu, Jepang. Untuk mendukung kegiatan produksi, PT.YI mengadakan 

budaya kaizen atau perbaikan secara berkesinambungan pada setiap proses 

produksinya yang merupakan budaya untuk meningkatkan mutu dan produktifitas 

output yang dihasilkan (Hardjosoedarmo, 2001). 

Kelompok kerja Sound Board Assy GP adalah kelompok kerja dibawah 

departemen Assembling Grand Piano divisi produksi PT. Yamaha Indonesia. 

Mesin lifter conveyor bertugas dalam memudahkan proses handling keluar-masuk 

kabinet sound board menuju tower backpress untuk dilakukan proses rib dan press 

treble bridge. Kabinet adalah bagian penyusun dalam satu kesatuan alat musik 

piano. Sedangkan kabinet sound board sendiri merupakan jantung dari sebuah 

piano, dimana pada bagian ini menghasilkan suara ketika dawai / senar bergetar. 

Getaran dari senar akan dibiaskan oleh sound board, sehingga dapat menghasilkan 

suara. Dalam alur produksi sound board melalui proses rib & bridge yang 

didalamnya terdapat dua proses yaitu press rib dan press treble bridge. Proses 

press dilakukan pada tower backpress dengan bantuan mesin meja conveyor pada 

lifter untuk memudahkan handling kabinet yang dilakukan secara manual. Dalam 
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proses ini operator juga harus memastikan posisi sound board dalam keadaan lurus 

sebelum masuk kedalam mesin backpress secara manual. Dari kondisi tersebut 

ditambah dengan target produksi Grand Piano PT. Yamaha Indonesia periode 198 

yang semakin meningkat perlu adanya tindakan perbaikan untuk meningkatkan 

effisiensi kerja dan meningkatkan keamanan operator ketika bekerja. 

Berdasarkan latar belakang tersebut penulis mengangkat topik tugas akhir 

berjudul “Perancangan Meja Conveyor Pada Lifter Untuk Meningkatkan Effisiensi 

Kerja Operator Pada Kelompok Sound Board Assy GP di PT. Yamaha Indonesia”. 

Semoga dengan adanya perancangan mesin ini dapat membantu menyelesaikan 

permasalahan di bagian proses produksi sound board GP di PT. Yamaha Indonesia. 

 
1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, penulis merumuskan permasalahan 

sebagai berikut : 

1. Bagaimana desain modifikasi meja conveyor pada lifter untuk mengurangi 

beban kerja operator? 

2. Bagaimana merancang penambahan alat untuk meningkatkan kemudahan 

operator dalam setting kelurusan ? 

3. Bagaimana susunan dari setiap shaft backpress agar alur proses menjadi 

lebih efektif? 

 
1.3 Batasan Masalah 

Agar pembahasan ini lebih fokus dan terarah, maka dibuatlah batasan 

masalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan pada kelompok Sound Board Assy GP di PT. 

Yamaha Indonesia. 

2. Desain menggunakan software Solidwork 2018. 

3. Perancangan alat hanya dilakukan di meja conveyor pada lifter dan 

penambahan air cylinder. 

4. Perhitungan dalam perancangan ini hanya pada dimensi mesin dan 

efektivitas alur kerja dalam konfigurasi shaft backpress. 

5. Perancangan ini tidak membahas tentang rangkaian pneumatik. 
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1.4 Tujuan Perancangan 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat, maka tujuan dari 

perancangan alat ini yaitu : 

1. Mendesain modifikasi meja conveyor agar dapat mengurangi beban 

kerja operator 

2. Merancang alat bantu untuk memudahkan proses setting kelurusan 

kabinet Sound Board. 

3. Menentukkan posisi letak shaft backpress agar lebih efektif. 

 

1.5 Manfaat Perancangan 

Manfaat dengan adanya perancangan ini adalah sebagai berikut : 

1. Meringankan beban kerja operator di kelompok Sound Board Assy GP. 

2. Menjaga kestabilan kerja operator di kelompok Sound Board Assy GP 

3. Mengurangi resiko jangka panjang akibat pekerjaan berat. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan tugas akhir ini terbagi menjadi 5 bab. Bab satu 

berisian latar belakang masalah, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan 

perancangan, manfaat perancangan dan sistematika penulisan. Bab dua berisikan 

kajian pustaka dan teori-teori yang melandasi dari perancangan. Bab tiga berisikan 

alur penelitian, alat dan bahan serta tahapan-tahapan proses kerja. Bab empat 

membahas tentang data yang sudah diperoleh dari perancangan dan pembahasan 

dari penelitian tersebut. Bab lima berisikan kesimpulan dari hasil perancangan dan 

saran untuk penelitian. 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

 
2.1 Kajian Pustaka 

Mesin lifter conveyor merupakan salah satu mesin di PT. Yamaha 

Indonesia yang berguna untuk membantu memindahkan material/benda menuju 

suatu posisi tertentu. Menurut sumber dari bagian kerja production engineering 

PT. Yamaha Indonesia menyatakan bahwa mesin lifter conveyor yang ada 

sekarang merupakan mesin buah kerjasama antara pihak PT. Yamaha Indonesia 

dengan vendor terkait (di luar perusahaan), karena dalam pembuatannya 

disesuaikan dengan kebutuhan perusahaan yang memiliki kegunaan dan manfaat 

khusus selama mesin tersebut beroperasi. 

Conveyor ialah salah satu alat transportasi yang umum digunakan dalam 

dunia industri untuk memindahkan proses pemindahan material atau barang hasil 

produksi dari stasiun kerja ke stasiun kerja lain. Untuk rancangan conveyor 

tergantung pada jenis material yang akan diangkut serta menyesuaikan layout yang 

ada (Prasetio, 2008). Dengan bantuan conveyor akan membantu proses kerja dalam 

handling material terkhusus dalam mengurangi resiko jangka panjang akibat 

pekerjaan berat. 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di PT. Yamaha 

Indonesia, penulis melakukan perancangan meja conveyor pada lifter dan alat 

bantu penunjang untuk meningkatkan effisiensi kerja operator pada kelompok 

Sound Board Assy GP. Mesin ini akan dirancang dengan menggunakan belt 

conveyor sebagai pengganti gravity roller dan penambahan air cylinder untuk 

proses setting kelurusan material serta air cylinder dengan mounting terpisah dari 

mesin untuk mendorong sound board keluar hingga ujung permukaan conveyor. 
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2.2 Dasar Teori 

Dalam melakukan penulisan ini, penulis menggunakan rujukan berupa 

dasar teori untuk mendasari teori yang digunakan dalam perancangan. 

2.2.1 Kaizen 

Kaizen adalah perubahan untuk kebaikan yang menekan perbaikan 

berkelanjutan dibandingkan dengan inovasi, yang merupakan perbaikan satu kali. 

Dapat dikatakan bahwa kaizen adalah adaptasi teknik industri Jepang abad ke-20, 

di mana kreativitas adalah persyaratan mendasar. Gambar 1 di bawah ini 

menunjukkan bagaimana kaizen mencapai tingkat kinerja tinggi tanpa biaya atau 

biaya marjinal, dibandingkan dengan inovasi yang membutuhkan investasi besar. 

Ini menyiratkan bahwa apapun yang kita lakukan dapat ditingkatkan terus menerus 

baik itu di tempat kerja atau di rumah. Dengan kata lain, tidak seperti “Management 

by Objectives” (MBO), kaizen adalah cara berpikir dan mengatur segalanya mulai 

dari cara bekerja baik secara individu atau tim (Kiran, 2020). 

 

Gambar 2-1 Kaizen vs innovation 

Konsep utama kaizen adalah PDCA (Plan, Do, Check, Action). Plan 

berkaitan dengan rencana dan target, Do berkaitan dengan pelaksanaan dari 

rencana, Check berkaitan dengan peemantauan terhadap pelaksanaan dan 

bagaimana kemajuan yang didapat dari rencana yang sudah dirancang dan Action 
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berkaitan dengan standarisai prosedur baru guna menghindari terjadinya kembali 

masalah yang sama atau menetapkan saran baru bagi perbaikan berikutnya. 

Kemudian diikuti dengan konsep yang kedua, yaitu konsep 3 M (Muda, 

Mura, Muri). Muda berarti sebuah langkah untuk menghilangan pemborosan atau 

segala bentuk gerak dalam bekerja yang tidak bernilai. Mura berarti pengurangan 

terhadap perbedaan yang tidak adil (tidak merata, ketimpangan, tidak teratur). Muri 

berarti pengurangan ketegangan, pembebanan berlebih, atau melampaui kapasistas 

yang ada(Imai, 1986). 

 
2.2.2 Perancangan 

Perancangan ialah sebuah aktivitas yang mempunyai tujuan untuk 

mendesain sistem baru yang dapat menyelesaikan masalah-masalah yang ditemui 

yang didapat dari pemilihan alternatif sistem yang terbaik (Ladjamudin, 2005). 

Proses perancangan yang menjadi tahapan umum teknik perancangan 

dikenal dengan istilah NIDA (Need, Idea, Decision dan Action). Tahapan yang 

pertama dilakukan untuk merancang adalah menetapkan dan mengidentifikasi 

kebutuhan (need). Selanjutnya diikuti dengan pengembangan ide-ide (idea) yang 

selanjutnya akan melahirkan banyak alternatif untuk memenuhi kebutuhan tadi. 

Sesudah mendapatkan ide-ide alternatif mengenai perancangan, tahap selanjutnya 

melakukan suatu penilaian dan analisis dari berbagai alternatif yang ada kemudian 

bisa mengambil keputusan (decision) akan perancangan mana yang akan 

mendapatkan dampak terbaik guna memenuhi kebutuhan-kebutuhan yang sudah 

diidentifikasi di awal. Tahap terakhir yang diambil dalam proses perancangan ini 

adalah proses pembuatan (action) yang kemudian dapat menghasilkan suatu 

produk ataupun menciptakan sebuah sitem. 

Dalam hal perancangan suatu peralatan kerja harus berdasarkan data 

antropometri dari individu yang akan mengoperasikan alat tersebut. Karena dengan 

mengetahui antropometri dari setiap operator/pekerja yang memakainya, hal 

tersebut bisa untuk mengurangi tingkat kelelahan, meningkatkan performansi 

pekerja dan meminimalisir potensi kecelakaan kerja yang bisa terjadi (Pulat, 1992). 
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2.2.3 Ergonomi 

Kata ergonomi berasal dari bahasa Yunani, yaitu ergon yang mempunyai 

arti “kerja” dan nomos yang berarti “hukum”. Kemudian ergonomi erat 

hubungannya dengan desain dari sebuah sistem dimana seseorang atau individu 

bekerja. Istilah ergonomi sendiri dicetuskan oleh Murrell yaitu anatomi, fisiologi, 

kedokteran industri, desain, arsitektur, dan teknik pencahayaan. Di belahan bumi 

bagian barat yaitu Eropa sendiri bidang ilmu ini didasarkan pada ilmu biologi. Hal 

tersebut berkebalikan dengan wilayah Amerika Serikat yang mengenal istilah 

ergonomi yang berkaitan dengan “Human Factors” yang didasari oleh ilmu yang 

lebih fokus pada sisi psikologi. Disamping perbedaan tersebut, baik ergonomi dan 

human factors sama-sama membawa pendekatan “fits the job to the man” yang 

menjelaskan bahwa pekerjaan harus disesuaikan dengan manusia dan bukan 

manusia yang manusia yang menyesuai pekerjaan tersebut (Bridger, 1995). 

Ergonomi sendiri adalah sebuah bidang ilmu yang dalam implementasinya 

bertujuan untuk menyerasikan pekerjaan dan lingkungan terhadap orang atau 

sebaliknya dengan tujuan tercapainya produktifitas dan efisiensi yang setinggi- 

tingginya melalui pemanfaatan faktor manusia secara optimal (Suma’mur, 1989). 

Selanjutnya ergonomi secara konvensional ialah studi ilmiah yang berkaitan 

dengan manusia dalam hubungan mereka dengan lingkungan kerja (Pheasant, 

1986). 

Muara akhir dari ergonomi sendiri adalah diperuntukkan untuk para tenaga 

kerja, baik pada sektor tradisional, modern, dan informal dengan tujuan untuk 

mencapai prestasi kerja yang tinggi (efektif) dalam keadaan yang aman dan 

nyaman. 

 
2.2.4 Conveyor 

Conveyor merupakan sebuah sistem mekanik yang memiliki fungsi untuk 

memindahkan barang dari suatu tempat menuju tempat lain. Conveyor sering 

digunakan industri untuk memindahkan barang dalam jumlah banyak dan 

berkesinambungan. Dalam keadaan tertentu conveyor sering dipakai karena 

memiliki nilai ekonomis dibanding dengan jenis transportasi berat lainnya seperti 

truk dan mobil pengangku (Muhib Zainuri, 2006). 
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2.2.5 Roller Conveyor 

Roller Conveyor adalah conveyor yang paling umum digunakan karena 

lintasan geraknya tersusun dari beberapa tabung (roll) yang tegak lurus terhadap 

arah lintasannya dimana plat datar yang ditempatkan untuk menahan beban vakan 

bergerak sesuai dengan arah putaran roll. Roler conveyor ini bisa digerakkan 

dengan rantai atau belt ,ataupun dengan menggunakan gaya gravitasi tetapi harus 

juga diperhitungkan kemiringan maksimumnya. 

 

2.2.6 Motor listrik 3 phasa & gearbox reducer 

Motorlistrik 3 fasa ialah sumber penggerak pada belt conveyor yang 

mengubah energi listrik menjadi energi mekanik. Guna memenuhi torsi yang 

dikehendaki maka diperlukaan gearbox reducer guna menaikkan torsi dari putaran 

motor sehingga dapat menggerakkan belt conveyor sesuai dengan torsi yang 

dibutuhkan. 

 

Gambar 2-2 Motor Listrik & Reducer 

 
 

2.2.7 Sistem Transmisi 

Sistem transmisi mempunyai fungsi untuk mentranmisikan daya pada 

penggerak ke sistem conveyor. Transmisi pada system roller conveyor terbagi 

menjadi dua bagian, yaitu transmisi antara motor penggerak dengan drive roller 

dan transmisi antara drive roller dengan roller lain. Sistem transmisi antara motor 

penggerak dengan drive roller biasanya ditempatkan di ujung paling akhir dari jalur 

conveyor. 
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Sistem transmisi ini biasanya terdiri dari motor, speed reducer, coupling, sprocket, 

dan rantai. 

Sistem transmisi antara drive roller dengan roller biasanya ditempatkan 

pada kerangka badan sistem conveyor. Transmisi antar roller biasanya digunakan 

sproket dan rantai dengan perbandingan kecepatan putar 1:1 agar kecepatan putar 

antar roller sama dan barang yang ditranportasikan dapat berjalan dengan baik. 

 

2.2.8 Bagian-bagian Conveyor Belt 

1. Belt : Fungsinya adalah untuk membawa material yang diangkut 

2. Idler: Gunanya untuk menahan atau menyangga belt menurut letak dan 

fungsinya maka Idler dibagi menjadi : 

a. idler atas yang digunakan untuk menahan belt yang bermuatan. 

b. Idler penahan yaitu idler yang ditempatkan ditempat pemuatan. 

c. Idler penengah yaitu yang dipakai untuk menjajaki agar belt tidak 

bergeser dari jalur yang seharusnya. 

d. Idler bawah Idler balik yaitu yang berguna untuk menahan belt 

kosong. 

3. Unit Penggerak ( drive units ) Pada Belt conveyor tenaga gerak 

dipindahkan ke belt oleh adanya gesekan antara belt dengan “plulley” 

penggerak ( drive pully ), karena belt melekat disekeliling pully yang 

diputar oleh motor 
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4. Kerangka (Frame) Adalah konstruksi baja yang menyangga seluruh 

susunan belt conveyor dan harus ditempatkan sedemikian rupa sehingga 

jalannya belt yang berada diatasnya 

5. Motor Penggerak : Biasanya dipergunakan motor listrik untuk 

menggerakkan drive pulley. 

 

2.2.9 Menentukan Air Cylinder 

Terdapat beberapa hal yang harus diperhatikan dalam perancangan air 

cylinder dalam proses handling kabinet sound board, dengan tahapan sebagai 

berikut : 

 

 

Gambar 2-3 Gaya Normal yang Bekerja 

 
 

1. Menghitung gaya normal yang bekerja, dengan persamaan sebagai berikut: 
 
 

𝐹𝑁 = 𝑊 (2.1) 

𝐹𝑁 = 𝑚 × 𝑔 

Keterangan : 

FN = Gaya Normal (N) 

W = Gaya berat, (dimana, w= m.g) 

m = Massa (kg) 

g = Gaya gravitasi (m/s2) 

 
2. Menghitung besarnya gesekan yang ada pada air cylinder, dari gaya normal 

dikalikan dengan 5% (gaya gesek piston terhadap tabung). 
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𝑅𝑝 = 𝐹𝑁 × 5% (2.2) 

Keterangan : 

FN = Gaya Normal (N) 

Rpiston= Gaya berat, (dimana, w= m.g) 

 

 

3. Total gaya atau beban yang diterima air cylinder, yaitu penjumlahan antara 

gaya normal dengan gaya gesek piston. 

 
𝐹𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 = 𝐹𝑁 + 𝑅𝑝 (2.3) 

 

 

4. Mencari diameter air cylinder yang dibutuhkan 

Diameter untuk air cylinder 

𝐹𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = 𝑃𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑒𝑠𝑠𝑜𝑟 × 𝐴𝑠𝑖𝑙𝑖𝑛𝑑𝑒𝑟 

 
𝐹𝑡 

 
= 𝑃 × 

1 
𝜋𝐷2 

 
 
 
 

Keterangan : 

Ftotal = Gaya Normal (N) 

D = Gaya berat, (dimana, w= m.g) 

Pcompressor= Massa (kg) 

𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑒𝑠𝑠𝑜𝑟 4 

  𝐹𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙  
𝐷2 = 

𝑃 × 
1 
𝜋 

𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑒𝑠𝑠𝑜𝑟 4 

 

 
(2.3) 
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BAB 3 

METODE PENELITIAN 

 
3.1 Alur Penelitian 

Tahapan pelaksanaan perancangan yang dilakukan dapat ditunjukkan pada 

diagram alir seperti Gambar 3-1 Alur Penelitian berikut : 

 

 

 

Gambar 3-1 Alur Penelitian 
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3.2 Peralatan dan Bahan 

Dalam melaksanakan perancangan ini terdapat peralatan dan bahan yang 

digunakan untuk mendukung dalam melakukan perancangan. Berikut adalah 

peralatan dan bahan yang dapat dilihat pada tabel 3-1. 

 

Tabel 3-1 Peralatan Perancangan 
 

No. Nama Alat Fungsi Alat 

 

 
1. 

 

 
Laptop 

Untuk membantu dalam hal mendesain 

menggunakan aplikasi Solidwork 2018 

dan mengolah data hasil observasi 

lapangan. 

2. Kamera Handphone Untuk keperluan dokumentasi di lapangan 

3. Meteran dan Jangka Sorong 
Untuk membantu dalam hal pengukuran 

dimensi kabinet dan layout tempat kerja. 

 
4. 

 
Buku catatan dan alat tulis 

Untuk mencatat semua data yang didapat 

di lapangan guna mendukung 

perancangan. 

 
3.3 Setting Kelurusan 

Pada proses press rib dan bridge, yang dimaksud setting kelurusan ialah 

memastikan semua permukaan material yang meliputi kabinet dan jig mampu 

menjangkau permukaan backpress agar proses press dapat dilakukan dengan 

optimal. 

 

Gambar 3-2 Proses Setting Kelurusan Sound Board 
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3.4 Observasi Lapangan dan Pengumpulan Data 

Proses observasi lapangan merupakan tahapan awal untuk melakukan 

desain modifikasi meja conveyor pada lifter. Observasi lapangan ini bertujuan 

untuk mengumpulkan data yang berkaitan dengan masalah yang akan diselesaikan. 

Dari data yang sudah dikumpulkan tersebut selanjutnya menentukan konsep untuk 

menyelesaikan masalah tersebut. 

 
3.4.1 Data Kabinet 

Kabinet adalah istilah lain dari bagian piano (part) di PT. Yamaha 

Indonesia, yang kemudian kabinet-kabinet ini akan melalui proses assembly hingga 

menjadi sebuah produk piano siap pakai. Sound board sendiri merupakan bagian 

terpenting dalam sebuah piano, baik pada jenis upright piano dan grand piano yang 

berfungsi sebagai jantung dari piano yang mampu menghasilkan suara ketika 

dawai bergetar. Posisi sound board dalam proses assembly terbagi menjadi dua sisi 

permukaan yaitu permukaan bridge yang berada di bagian atas dan permukaan rib 

di bagian bawahnya. 

 
 

Gambar 3-3 Kabinet Sound Board 

 
Akan tetapi sound board untuk masing-masing jenis piano tersebut 

memiliki dimensi yang berbeda. Dalam melakukan perancangan ini, penulis 

melakukan kaizen activity pada mesin meja conveyor pada lifter yang berada di 

kelompok kerja Sound Board Assy GP yang ditujukan untuk piano jenis grand 
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piano tipe GB dan GN 1 yang memiliki dimensi sound board yang sama. Berikut 

gambar 3-3 dimensi sound board untuk grand piano tipe GB dan GN 1. 

 

 

Gambar 3-4 Dimensi Sound Board GB dan GN 1 

 

3.4.2 Sumber Daya Manusia 

Sumber daya manusia yang ada pada kelompok kerja sound board assy GP 

terdiri dari 3 orang operator dan 1 KK/WKK. Masing-masing dari operator dan 

KK/WKK yang ada bertanggung jawab terhadap setiap mesin dan proses yang ada 

seperti pada Tabel 3-2 Tugas Operator dan KK/WKK. 

 

Tabel 3-2 Tugas Operator dan KK/WKK 
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3.4.3 Alur Proses Press Sound Board GP 

Pada kondisi aktual saat ini proses press sound board GP di kelompok kerja 

sound board assy GP melalui beberapa proses yang harus ditempuh baik sebelum 

dan sesudah memasuki proses press rib dan bridge pada sound board. Penjelasan 

tentang tahapan proses yang dilewati tersebut dijelaskan pada Tabel 3-3 dibawah 

ini : 

No. Gambar Keterangan 

 

 

 
1. 

 

 
Operator mengambil kabinet 

sound board ( 4 pcs ) dari tempat 

seasoning (tempat penyimpanan 

sound board). 

 

 

 
2. 

 

 
 

Operator meletakkan kabinet 

berdiri secara horizontal yang 

kemudian dilakukan proses bore 

sesuai dengan jig yang ada. 

 

 

 
3. 

 

 

Operator meletakkan kabinet di 

mesin lifter conveyor diikuti 

dengan pemasangan jig dan 

memasang bagian rib (tulang) 

yang sudah diberi lem sesuai 

dengan jig yang sudah dipasang. 

 

 

 

4. 

 

 

Operator melakukan handling 

kabinet menuju tower backpress 

secara manual (lama waktu press 

40 menit). 
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5. 

 

 
Operator membersihkan lem 

pada bagian rib. Didalamnya 

meliputi pengerokkan dengan 

menggunakan pahat dan 

melakukan sanding pada rib. 

 

 

 

5. 

 

 

 
Operator mengambil kabinet (4 

pcs) yang sudah melewati proses 

press rib dari ruang seasoning. 

 

 

 
6. 

 

Operator meletakkan kabinet di 

mesin lifter conveyor diikuti 

dengan pemasangan jig dan 

memasang bagian bridge yang 

sudah diberi lem sesuai dengan 

jig yang ada. 

 

 

 
7. 

 

 
Operator melakukan handling 

kabinet menuju tower backpress 

secara manual (lama waktu 

press 40 menit). 

 

 

 

8. 

 

Operator membersihkan lem 

pada bagian bridge. Didalamnya 

meliputi pembersihan dengan 

mengerok lem menggunakan 

pahat dan melakukan sanding 

pada bagian bridge. 
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9. 

 

Kabinet diletakkan pada rak 

yang tersedia untuk selanjutnya 

dibawa oleh operator ke ruang 

painting. Tahap selanjutnya 

adalah proses sanding laquer 

rib, spray urethane rib dan spray 

urethane mark. 

 

 

 

3.4.4 Kondisi Lifter Conveyor Sebelum Modifikasi 

Kondisi mesin lifter conveyor aktual sebelum modifikasi menggunakan 

gravity roller pada bagian atas lifter untuk mempermudah pergeseran 

barang/kabinet menuju tower backpress. Dalam proses setting kelurusan dan 

handling masuk-keluar material dilakukan secara secara manual. Dengan 

demikian, operator perlu memastikan posisi kabinet harus benar-benar lurus agar 

supaya semua bagian sound board bisa masuk ke dalam backpress dan permukaan 

atas kabinet bisa bertemu dengan permukaan mesin press secara akurat. 

 

 
Gambar 3-5 Kondisi Mesin Sebelum Modifikasi 

 
Dari gambar 3-5 tersebut diperoleh tinggi total lifter conveyor dalam posisi 

terendahnya adalah 500 mm dan tinggi shaft terendah dari kedua tower backpress 

adalah 510 mm (backpress kanan). 
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Gambar 3-6 Ketinggian frame gravity conveyor dan penyangga bawah lifter 

 
Dari gambar 3-6 didapatkan data ketinggian frame gravity conveyor yaitu 

85 mm dan alas bawah lifter 110 mm. Maka modifikasi yang dilakukan pada 

meja conveyor pada lifter harus mempunyai tinggi tidak lebih dari 510 mm dalam 

posisi terendahnya. 

 
3.4.5 Layout Kelompok Kerja Sound Board Assy GP 

Untuk layout bagian kelompok kerja sound board GP terdapat berbagai 

macam bagian untuk setiap proses pekerjaan. Pada proses press rib dan press 

bridge terdapat dua bagian mesin yang masing-masing bagiannya terdiri dari dua 

buah mesin backpress dan satu mesin lifter conveyor. Selain bagian untuk 

melakukan proses press, didalamnya juga terdapat bagian kerja yang saling 

berkaitan antara satu dengan yang lain dalam pembuatan sebuah soundboard. 

Gambar 3-5 menampilkan posisi letak mesin lifter conveyor A pada kelompok 

sound board assy GP yang digunakan untuk kabinet jenis GB dan GN1. 
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Gambar 3-7 Layout Sound Board Assy GP 

 

3.4.6 Konfigurasi Posisi Shaft Backpress Sesuai Alur Kerja 
1 KIRI 2 KANAN 

 

 

 

 

   4 Bridge  

 

   3 Rib  

 

   4 Bridge  

 

   1 Rib  

 
 
 

   1 Rib  

   2 Rib  

 
   1 Bridge  

 

 

Gambar 3-8 Konfigurasi shaft pada backpress 

Setiap mesin backpress terdiri dari empat shaft yang terbagi menjadi dua 

bagian, yaitu untuk proses press rib dan proses press bridge yang didalamnya 

terdapat jig yang tidak bisa dipisahkan antara satu dengan yang lainnya. Sebagai 

contoh yang dimaksud adalah jig pada shaft satu backpress 1 pada Gambar 3-8 

tidak bisa digunakan untuk proses press selain bagian backpress 1 shaft satu. Hal 

   A   

   B  

Letak Mesin 

2 Bridge 
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tersebut dikarenakan jig dari masing-masing tingkat sudah sesuai secara ukuran 

dan akan berakibat terhadap baik buruknya hasil dari proses press itu sendiri. 

 
3.4.7 Waktu Gerak Mesin Lifter Dalam Satu Siklus. 

Dari konfigurasi tatanan shaft tower backpress pada Gambar 3-8 Kondisi 

Mesin Lifter Conveyor Sebelum Modifikasi didapatkan standard time produksi 

sound board dalam satu siklus (4 buah kabinet) sesuai alur proses sebagai berikut: 

 

Tabel 3-3 Standard Time Gerak Lifter Dalam Satu Siklus 
 

No Gerak Lifter time (minute) 

1 stage 1 kiri - stage 2 kanan 0,10 

2 stage 2 kanan - stage 3 kanan 0,17 

3 stage 3 kanan - stage 3 kiri 0,03 

4 stage 3 kiri - stage 2 kiri 0,10 

5 stage 2 kiri - stage 4 kiri 0,32 

6 stage 4 kiri - stage 4 kanan 0,08 

7 stage 4 kanan -stage 1 kanan 0,24 

Total (/cycle) 1,05 

Total(/hari) 5,76 

 

3.4.8 Data Target Produksi Sound Board 

Target produksi perhari kebinet sound board pada kelompok kerja sound 

board assy GP untuk tipe GB dan GN 1 yang dikerjakan pada mesin lifter conveyor 

bergantung pada jumlah data target piano GP yang diproduksi. Data target produksi 

tersebut dapat dilihat pada Tabel 3-3 Target Harian Produksi Sound Board Periode 

kaizen 198. 

Tabel 3-4 Target Produksi Sound Board 
 

No Bulan Target (perhari) 

1 Apr-21 21 pcs 

2 May-21 18 pcs 

3 Jun-21 22 pcs 

4 Jul-21 22 pcs 

5 Aug-21 22 pcs 

6 Sep-21 22 pcs 

7 Oct-21 21 pcs 

8 Nov-21 22 pcs 

9 Dec-21 22 pcs 

10 Jan-22 22 pcs 

11 Feb-22 21 pcs 

12 Mar-22 22 pcs 

 Rata-rata 21 pcs 
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Dari target produksi sound board periode kaizen 198 didapatkan bahwa 

dalam satu hari kerja, kelompok kerja sound board assy GP ditargetkan untuk 

memproduksi sound board tipe GB dan GN 1 sebanyak 21 unit. Dalam setiap 

proses press baik rib dan bridge dilakukan handling material sebanyak 2 kali 

(masuk dan keluar) dan dalaam sebuah sound board jadi berarti operator 

melakukan 4 kali handling. Maka berdasarkan target produksi yang ada dengan 

kondisi mesin yang dioperasikan secara manual, dalam satu hari operator 

melakukan handling material sebanyak 4 kali 21 unit yaitu 82 kali. 

 
3.5 Menentukan Air Cylinder Yang Diperlukan 

A. Perhitungan bore size 

Tabel 3-5 Berat Material yang mengalami proses handling 
 

No Nama Bagian Berat (kg) 

1. Kabinet Sound Board 5 kg 

2. Mounting dan jig (besi) 24 kg 

Jumlah Total 29 kg 

 

Dari data beban yang didapatkan maka bisa dilakukan perhitungan 

untuk beban yang harus diangkat air cylinder agar mampu mendorong 

kabinet sound board, digunakan rumus gaya sebagai berikut : 

FN = W 

FN = m x g 

= 29 kg x 9,81 m/s2 

= 284,20 Newton 

Perhitungan air cylinder juga terdapat gaya gesek piston terhadap 

tabung yang besarnya ± 5%, untuk besar gaya gesek tersebut adalah : 

Rp = FN x 5 % 

= 284,2 N x 5% 

= 14,21 Newton 

Kemudian menentukan untuk beban total yang akan diangkat air 

cylinder (FTotal): 

FTotal = FN + Rp 
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4 

4 

= 284,2 N + 14,21 N 

= 298,41 Newton 

Selanjutnya terdapat perhitungan guna memperoleh diameter air 

cylinder yang dibutuhkan dengan besarnya tekanan angin yang digunakan di 

PT. Yamaha Indonesia sebesar 400.000 N/m2 . 

FTotal = P compressor x Asilinder 

FTotal = P compressor x 1 𝜋 D2
 

D2 = 
298,41 𝑁 

400.000 𝑁/𝑚2 × 1𝜋 
 

D = √0,00095 m 

D = 0,0308277 m 

D = 30,827 mm 

Dari hasil perhitungan maka didapatkan diameter (bore size) air cylinder adalah 

30,827 mm. Adanya pertimbangan beban kejut yang terjadi pada saat proses 

mendorong kabinet maka digunakan diameter piston sebesar 40 mm dengan 

tekanan kompresor sebesar 4 bar atau 400.000 N/m2 untuk keamanan. 

 
B. Penentuan panjang stroke air cylinder 

Setelah mengetahui ukuran air cylinder yang dibutuhkan, selanjutnya yang 

perlu diperhatikan adalah panjang stroke air cylinder yang dalam hal ini untuk 

memastikan agar material dapat didorong sempurna hingga ujung mesin backpress. 

 

200 mm 200 mm 

 

Gambar 3-9 Jarak Mesin Lifter Conveyor Terhadap Tower Backpress 
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Diketahui jarak antara ujung mesin lifter conveyor dengan tower backpress 

adalah 200 mm, maka dari itu dibutuhkan stroke dengan panjang 200 mm. Dengan 

demikian gerakan air cylinder nantinya mampu mendorong material menuju mesin 

backpress. 

 

C. Pemilihan air cylinder. 

Berdasarkan ketersedian barang di PT. Yamaha Indonesia, maka air 

cylinder yang digunakan adalah SMC dengan tipe CA2B50-200Z. Dengan 

spesifikasi model air cylinder CA2, mounting bracket basic, bore size 50 mm dan 

panjang stroke 200 mm. Spesifikasi tersebut diatas standar minimal yang 

diperlukan sehingga aman untuk digunakan. 

 
3.6 Konsep Perancangan Mesin Meja Conveyor Pada Lifter 

Setelah melakukan tahap identifikasi masalah dan observasi lapangan di 

kelompok kerja sound board assy GP, tahap selanjutnya yang dilakukan adalah 

membuat deskripsi tentang perancangan mesin yang akan dibuat dengan 

memperhatikan data yang sudah diperoleh pada tahap sebelumnya dan menitik 

beratkan pada poin-poin penting yang dikehendaki dari pihak manajemen. Hasil 

diskusi membuahkan saran/masukan yang menjadi batasan dan kriteria mesin yang 

akan dirancang sebagaimana dituliskan berikut : 

1. Mesin yang dapat meringankan beban kerja operator pada saat handling 

material. 

2. Alat bantu untuk memudahkan proses kerja operator pada saat setting 

kelurusan. 

3. Menggunakan air cylinder dengan ukuran bore size 40 mm untuk 

mendorong materil menuju mesin backpress. 

4. Tinggi total modifikasi meja conveyor pada lifter tidak lebih dari tinggi 

backpress terendah yaitu 510 mm. 

5. Memperingkas konfigurasi tatanan shaft pada tower backpress. 

6. Dimensi mesin meja conveyor pada lifter harus sama sesuai dimensi lifter. 

7. Dimensi alat bantu tidak boleh melebihi layout yang tersedia. 
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
 

4.1 Hasil Perancangan Modifikasi Meja Conveyor Pada Lifter 

Hasil perancangan meja conveyor pada lifter yang telah dilakukan 

bertujuan untuk membantu mengatasi masalah sesuai dengan kebutuhan yang ada 

berdasarkan hasil observasi dan identifikasi di lapangan. Hasil dari perancangan 

ini telah melalui beberapa tahapan dengan berdiskusi bersama pihak dari PT. 

Yamaha Indonesia. Bagian yang terlibat didalamnya meliputi kepala kelompok, 

manager departemen soundboard & painting, foreman divisi facility & 

fabrication, manager production engineering, dan vice president PT. Yamaha 

Indonesia. Kemudian hasil dari perancangan mesin didiskusikan dengan beberapa 

pihak pada departemen terkait sebelum selanjutnya dilakukan meeting dengan 

pihak managemen. Dengan rancangan desain awal penulis, secara konsep sudah 

memenuhi kriteria yang dibutuhkan untuk mengatasi masalah yang ada. Namun 

dari pihak managemen memberikan beberapa saran dan masukan diantaranya 

adalah : 

1. Alat bantu setting kelurusan dan proses masuk-keluar material menggunakan 

sumber yang berasal udara yang bertekanan untuk menghasilkan gerak. 

2. Mounting alat bantu proses mengeluarkan material untuk dipasang terpisah 

dengan frame tower backpress dan memiliki fungsi tambahan sebagai stopper. 

3. Penempatan alat bantu untuk memasukkan kabinet diletakkan pada frame 

lifter bagian samping depan. 
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Berikut hasil desain dari perancangan mesin meja conveyor pada lifter dapat 

dilihat pada Gambar 4-1 Hasil Perancangan. 

Gambar 4-1 Hasil Desain Modifikasi 

 

Keterangan gambar : 

1. Meja conveyor berfungsi untuk memudahkan proses pemindahan material 

menuju tower backpress dengan bantuan motor induksi. 

2. Tower backpress berfungsi untuk melakukan proses press. 

3. Hydraulic berfungsi untuk mekanisme penggerak naik turunnya lifter. 

4. Motor berfungsi untuk menggerakkan conveyor. 

5. Foot switch berfungsi untuk mengatur tinggi rendahnya posisi meja lifter. 

6. Air cylinder A berfungsi untuk mendorong material dari permukaan 

conveyor menuju ujung tower backpress. 

7. Mounting dengan air cylinder B mounting berfungsi untuk dudukan air 

cylinder. Sedangkan air cylinder berfungsi sebagai penahan (stopper) 

gerak material ketika masuk menuju tower backpress dan gerak air cylinder 

berfungsi guna mendorong material keluar menuju meja conveyor. 

 

Konsep dari perancangan mesin ini adalah dengan penambahan belt 

conveyor untuk memudakan proses dalam pemindahan material/kabinet sound 

board menuju dan keluar tower backpress dengan bantuan motor elektrik sebagai 

sumber untuk menggerakkan conveyor. Sedangkan untuk proses masuk kabinet 
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menuju ujung tower backpress menggunakan bantuan dua buah air cylinder yang 

terpasang pada frame meja conveyor. Adapun material yang masuk hingga ujung 

tower backpress tersebut akan ditahan oleh penahan (stopper) berupa air cylinder 

lain yang berada di belakang tower backpress dengan mounting yang terpisah bisa 

dilihat seperti pada Gambar 4-1 Hasil Desain Perancangan. Penambahan Air 

cylinder sebanyak empat buah untuk masing-masing shaft pada setiap tower 

backpress juga bertujuan mendorong material sound board keluar menuju 

permukaan conveyor, selanjutnya conveyor akan bergerak untuk membawa kabinet 

pada posisi yang sesuai agar mudah diambil oleh operator. 

 

4.2 Desain Meja Conveyor Pada Lifter 
 

belt 
 
 
 

 

idller 
 
 
 
 
 
 
 

 

Drive pulley 
Roller 

 
 
 
 
 
 

motor 
 
 
 
 
 

 

Gambar 4-2 Desain Meja conveyor pada lifter 
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Dalam proses modifikasi meja conveyor pada lifter harus memperhatikan 

ukuran tinggi conveyor agar kabinet sound board yang diproses menggunakan alat 

ini mampu mencapai posisi pada shaft terendahnya. 

 

Gambar 4-3 Ukuran Tinggi Mesin Sebelum Modifikasi 
 

 

 

 

 
 

Gambar 4-4 Tinggi meja conveyor pada lifter 

 
Dari hasil observasi lapangan sebelumnya didapatkan data tentang tinggi 

mesin lifter conveyor dalam posisi terendah tidak lebih dari 510 mm sesuai dengan 

tinggi shaft terendah tower backpress. Dengan melihat gambar 4-3 didapatkan 

tinggi lifter conveyor setelah modifikasi sebagai berikut : 
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a. Mencari tinggi lifter saja (T0) 

T0 = tinggi total lifter conveyor - tinggi frame gravity roller 

= 500 mm – 85 mm 

= 415 mm 

b. Tinggi total lifter conveyor setelah modifikasi (T1) 

T1 = T0 + tinggi meja conveyor 

= 415 mm + 205 mm 

= 620 mm (melebihi syarat yang ditentukan) 

 
Didapatkan hasil tinggi total lifter conveyor setelah modifikasi yaitu 620 mm. 

Dengan demikian mesin tidak bisa dioperasikan untuk melakukan handling pada 

posisi shaft backpress pada ketinggian terendah yakni 510 mm. Maka dilakukan 

pengurangan ketinggian terhadap bagian lifter yang paling bawah yaitu penyangga 

bawah lifter dengan tinggi 110 mm sesuai dengan gambar 3-6. Setelah 

dilakukannya pengurangan pada bagian penyangga lifter maka didapatkan 

ketinggian total lifter conveyor 620 mm – 110 mm yaitu 510 mm. Dengan begitu 

dengan total tinggi tersebut, mesin lifter conveyor mampu menjangkau seluruh 

shaft pada backpress terkhusus pada posisi paling bawah. 

 

Gambar 4-5 Desain Lifter Conveyor 

Modifikasi yang dilakukan pada meja conveyor yaitu dengan adanya 

penambahan belt dengan ukuran panjang/lebar sesuai dengan referensi mesin yang 

sudah ada dan terdapat 6 buah gravity roller yang posisinya diantara drive pulley 

dan tail pulley (gambar 4-2) untuk mempermudah ketika material berjalan diatas 

belt. 
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Selain itu juga terdapat penambahan 2 buah air cylinder yang diletakkan 

pada frame lifter yang berfungsi untuk memudahkan proses setting kelurusan dan 

mendorong material kedalam menuju ujung tower backpress. Hal tersebut 

dikarenakan terapat jarak antara mesin lifter conveyor dengan tower backpress 

yang mengakibatkan material hanya bisa bergerak terbatas. 

 

4.3 Desain Air Cylinder Belakang 

Desain Air cylinder dengan lengan pendorong yang bentuknya disesuaikan 

dengan permukaan material digunakan untuk menahan gerak kabinet masuk ke 

ujung backpress dan untuk proses mendorong/mengeluarkan kabinet menuju 

permukaan belt conveyor. Total 4 buah air cylinder diletakkan di letakkan pada 

mounting terpisah menggunakan besi hollow ukuran 40x40 dengan membentuk 

kerangka gawang. Ketinggian dari masing-masing air cylinder memliki perbedaan 

menyesuakan ketinggan dari shaft tower pada tower backpress. 

 

Gambar 4-6 Desain air cylinder dengan mounting 
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4.4 Mekanisme Kerja Mesin 
 

No. Gambar Keterangan 

 

 
1. 

 

Lifter digerakkan menuju 

posisi/ketinggian shaft 

backpress yang dikehendaki 

 

 

2. 

 

 

Setelah mencapai posisi atau 

ketinggian yang sesuai dengan 

shaft backpress, kemudian 

conveyor belt digerakkan untuk 

membawa material menuju 

tower backpress. 

 

 
3. 

 

Lifter dinaikkan hingga posisi 

lengan pendorong air cylinder 

sesuai dengan posisi ujung 

material. 

 

 
4. 

 

 

Air cylinder samping 

mendorong sisa material hingga 

ujung tower backpress. 

 

 

5. 

 

Material akan terdorong hingga 

ujung tower backpress sampai 

berhenti dengan air cylinder 

belakang sebagai stopper. 

 

 

6. 

 

Selanjutnya setelah kabinet 

selesai di press, air cylinder 

belakang akan mendorong 

material keluar hingga keluar 

tower backpress. 
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7. 

 

Material yang sudah keluar dan 

menyentuh belt conveyor 

selanjutnya handling akan 

diteruskan menuju posisi tengah 

conveyor. 

 

 

 
8. 

 

Lifter diturunkan hingga bawah 

untuk memudahkan operator 

dalam mengambil kabinet yang 

selesai di press dan memasang 

kabinet lagi sesuai jig yang ada. 

 

 

4.5 Konfigurasi Perubahan Shaft Backpress 
 

 

Gambar 4-7 Perubahan Pada Konfigurasi Shaft Backpres 
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Untuk meningkatkan keefektifan gerak pada lifter dan mengatasi adanya 

non valuable moving, maka perlu dilakukan penataan ulang tentang konfigurasi 

shaft pada tiap posisinya. Terlihat pada gambar 4-1 bahwasanya penataan ulang 

antara backpress kiri dan kanan memiliki klasifikasi sama antara shaft yang 

ditujukan untuk proses rib dan proses bridge. Hal tersebut dikarena akan 

meningkatkan efektifitas gerak lifter dan mengatasi waktu yang terbuang tanpa 

melakukan proses yang penting. Untuk memperkuat peningkatan efektifitas gerak 

lifter dapat dilihat pada hasil tabel dibawah ini. 

Tabel 4-1 Perubahan Waktu Gerak Lifter Setelah Penataan Ulang Shaft 
 

No Gerak Lifter time (minute) 

1 stage 1 kiri - stage 2 kanan 0,10 

2 stage 2 kanan - stage 3 kanan 0,17 

3 stage 3 kanan - stage 3 kiri 0,03 

4 stage 3 kiri - stage 2 kiri 0,10 

5 stage 2 kiri - stage 4 kiri 0,32 

6 stage 4 kiri - stage 4 kanan 0,08 

7 stage 4 kanan -stage 1 kanan 0,24 

Total (/cycle) 1,05 

Total(/hari) 5,76 
 

AFTER   

No Gerak Lifter time (minute) 

1 stage 1 - 2 0,14 

2 stage 2 - 3 0,15 

3 stage 3 - 4 0,15 

Total (/cycle) 0,44 

Total(/hari) 2,42 

 

 
Dari perbandingan tabel 4-2 dan tabel 3-3 diperoleh hasil bahwa dengan 

penataan ulang posisi dan letak dari setiap shaft backpress mampu mengeliminasi 

gerak lifter dalam satu siklus, yang sebelumnya terdapat 7 proses menjadi 3 proses. 

Dengan hasil bahwa setelah penataan ulang didapatkan waktu proses dalam setiap 

siklus-nya sebanyak 2,42 menit. Dari perbandingan data sebelumnya didapatkan 

waktu dalam setiap siklus-nya yaitu 5,76 menit. Untuk mengetahu berapa persen 

peningkatan efisiensi gerak lifter didapatkan dari perhitungan dibawah ini : 
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𝑇
𝐸𝐹=𝑇0−𝑇1 

𝑇0 

= 5,76−2,42 

5,76 

= 0,58 

= 58 % 

Dimana : 

T0 : Data waktu gerak lifter dalam satu siklus sebelum perubahan 

T1 : Data waktu gerak lifter dalam satu siklus setelah perubahan 

 
Dengan demikian didapatkan peningkatan efisiensi waktu dengan 

perubahan konfigurasi shaft pada tower backpress sebanyak 58%. 
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BAB 5 

PENUTUP 

 
5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapatkan berdasarkan deskripsi pada hasil dan 

pembahasan sebagai berikut : 

1. Dengan dilakukannya modifikasi pada mesin lifter conveyor dapat mengurangi 

beban kerja operator dalam proses handling material 

2. Dengan adanya penambahan air cylinder di bagian frame lifter dapat 

memudahkan operator dalam hal setting kelurusan dan meneruskan 

perpindahan material hingga ujung tower backpress. 

3. Dengan adanya penambahan air cylinder dengan mounting terpisah di belakang 

tower backpress dapat berfungsi sebagai stopper dan membantu mendorong 

material keluar menuju permukaan belt conveyor. 

4. Peningkatan efisiensi gerak lifter setelah dilakukannya perubahan konfigurasi 

dari shaft backpress sebanyak 58%. 

 
5.2 Saran 

Adapun saran pada kelompok Sound Board Assy GP untuk mesin lifter 

table conveyor yaitu perlu adanya pengembangan mesin yang bisa dioperasikan 

secara otomatis dengan peran operator hanya dalam proses setting kabinet. 
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LAMPIRAN 1 

BILL OF MATERIAL 
 
 

 Machining Part       

1 Belt conveyor 1000 x 2000 1 unit - Based on Design - Rp67.200.000 

2 Air Cylinder 10 pcs SMC CA2B50 - 200Z Rp1.350.000 Rp13.500.000 

3 Mounting Air Cylinder 8 pcs hollow 40x40 40x40x6000 t 2.5mm Rp275.000 Rp2.200.000 

4 Mounting Pendorong 1 pcs SS400 Rpund Bar 80x500 Rp2.200.000 Rp2.200.000 

        

 Rp85.100.000 
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LAMPIRAN 2 

DESAIN LIFTER CONVEYOR 
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LAMPIRAN 3 

KATALOG AIR CYLINDER 
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LAMPIRAN 4 

DESAIN MODIFIKASI MESIN 


