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ABSTRAK

Produk Tru Beam Joint Fitting LWR LH merupakan komponen aerostructure yang digunakan
pada industri penerbangan. Komponen ini adalah sebuah fitting atau sambungan yang
digunakan untuk menghubungkan beam (balok struktural) dalam kerangka pesawat. Beam
berfungsi sebagai elemen pendukung utama dalam menahan beban struktural pesawat, seperti
gaya aerodinamis, bobot pesawat, atau beban lainnya. Proses produksi didominasi oleh
penggunaan mesin Mazak Variaxis i-600 yaitu pada OP 3 selama 258,625 menit dan pada OP
4 selama 17,6 menit. Hal ini menunjukkan kurangnya pemanfaatan mesin yang tidak digunakan
seperti mesin Mazak VCN-600 yang hanya digunakan pada OP 2. Pada proses produksi produk
Tru Beam Joint Fitting LWR LH OP 5 masih menggunakan manual drill yang sederhana yang
dikhawatirkan dapat memperlambat waktu produksi jika produk dibuat secara masal.
Rancangan fixture yang dibuat akan menggabungkan proses pada OP 4 dan OP 5, serta
mengoptimalkan ketersediaan mesin di PT Jabil Circuit Indonesia. Perancangan fixture
menggunakan metode analisis lima tahap dari Society of Manufacturing Engineering. Metode
tersebut membagi proses perancangan menjadi beberapa tahap yaitu analisis produk, analisis
proses pemesinan, analisis mesin, analisis operator, analisis mesin, analisis operator, dan
analisis biaya. Rancangan fixture meningkatkan optimalisasi proses pada pengerjaan produk
Tru Beam Joint Fitting LWR LH OP 4 dan OP 5. Fixture ini merupakan fixture multi process,
terdapat dua produk dalam satu fixture yang keduanya berbeda proses pengerjaan. Fixture
memiliki dimensi terluar 1393,3 mm X 625,38 mm x 628,6 mm. Biaya pembuatan fixture adalah
sebesar Rp 14.700.000,-, total penghematan setelah menggunakan fixture adalah Rp
17.557.650,-, dan Break Even Point (BEP) terjadi pada produksi ke-460. Efisiensi waktu
pengerjaan produk setelah menggunakan fixfure meningkat sebanyak 4,6% yaitu
mempersingkat waktu proses selama 15,65 menit.

Kata kunci: Aerostructure, Fixture, Multi Process, Tru Beam Joint Fitting LWR LH, Vertical
Process
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri dirgantara terus mengalami perkembangan seiring dengan meningkatnya
kebutuhan transportasi udara di dunia penerbangan. Pesawat Airbus A320 NEO merupakan
salah satu pesawat komersil hasil dari perkembangan industri dirgantara yang digunakan di
dunia penerbangan. Dalam proses manufaktur pesawat ini, setiap komponen harus
diproduksi dengan presisi tinggi untuk memastikan keamanan dan kinerja yang optimal.
Salah satu komponen penting dalam struktur pesawat adalah 7ru Beam Joint Fitting, yang
berfungsi sebagai penghubung struktural dalam rangka pesawat.

~an

Gambar 1. 1 Pesawat Airbus A320NEO

Gambar 1. 2 3D Model Produk Tru Beam Joint Fitting LWR LH

Produk Tru Beam Joint Fitting merupakan komponen aerostructure yang digunakan
pada industri penerbangan. Komponen ini adalah sebuah fitting atau sambungan yang
digunakan untuk menghubungkan beam (balok struktural) dalam kerangka pesawat. Beam

ini biasanya berfungsi sebagai elemen pendukung utama dalam menahan beban struktural



pesawat, seperti gaya aerodinamis, bobot pesawat, atau beban lainnya. 7ru Beam Joint
Fitting LWR LH merupakan bagian produk 7ru Beam Joint Fitting yang terletak pada
bagian bawah struktur pesawat. Produk Tru Beam Joint Fitting LWR LH ini memerlukan
kepresisian yang tinggi, baik dari segi dimensinya maupun dari kontur produknya. Maka
dari itu, diperlukan alat bantu seperti fixture untuk memastikan keakuratan dan kepresisian

dari produk yang dibuat.

Proses produksi produk 7ru Beam Joint Fitting LWR LH terdiri dari beberapa
operation plan (OP). Proses machining pada produk Tru Beam Joint Fitting LWR LH
berjumlah enam operation plan (OP) existing. Pada OP 1 dilakukan proses yang sawing,
OP 2, OP 3, dan OP 4 dilakukan proses milling dan drilling menggunakan mesin CNC, OP
5 dilakukan proses drilling dengan manual drill, dan OP 6 dilakukan proses burring.
Penjelasan rinci terkait operation plan (OP) akan dijalaskan pada BAB II Laporan Teknik.
Proses produksi didominasi oleh penggunaan mesin Mazak Variaxis i-600 yaitu pada OP 3
selama 258,625 menit dan pada OP 4 selama 17,6 menit. Sedangkan mesin Mazak VCN-
600 hanya digunakan pada OP 2 selama 47,82. Hal ini menunjukkan kurangnya
pemanfaatan mesin Mazak VCN-600.

Pada proses produksi produk 7ru Beam Joint Fitting LWR LH OP 5 masih
menggunakan manual drill yang sederhana. Hal ini dikhawatirkan dapat memperlambat
waktu produksi jika produk dibuat secara masal. Pada OP 4 proses pemesinan yang
dilakukan memiliki kompleksitas yang tidak terlalu tinggi sehingga memungkinkan untuk
digabungkan dengan OP lain. Maka dari itu, penulis ingin improvement pada OP 5, yaitu
dengan menggabungkan proses OP 4 dan OP 5 pada fixture yang sama untuk
mempersingkat waktu proses yang diperlukan. Pada proyek akhir ini mesin yang akan
digunakan adalah mesin Mazak VCN-600. Penggunaan mesin ini bertujuan untuk

mengoptimalkan penggunaan mesin yang tersedia di PT Jabil Circuit Indonesia.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, terdapat beberapa rumusan masalah
yang akan dibahas pada proyek akhir ini, diantaranya adalah :
1. Bagaimana rancangan fixture untuk operation plan (OP) 4 dan 5 dapat
meningkatkan efisiensi proses pembuatan produk 7ru Beam Joint Fitting LWR LH?
2. Bagaimana pemanfaatan ketersediaan mesin CNC di PT Jabil Circuit Indonesia

dalam perancangan fixture ini?



3. Bagaimana analisis perhitungan BEP (Break Even Point) untuk mengetahui
efisiensi biaya dan waktu fixture yang dirancang dibanding dengan metode

sebelumnya?

1.3 Tujuan Penulisan
Berdasarkan rumusan masalah diatas, tujuan penulisan untuk karya tulis ini adalah
sabagai berikut :
1. Menghasilkan rancangan fixture untuk operation plan (OP) 4 dan 5 yang dapat
meningkatkan efisiensi proses pembuatan produk 7ru Beam Joint Fitting LWR LH.
2. Menghasilkan rancangan fixture yang sesuai dengan ketersediaan mesin CNC di
PT Jabil Circuit Indonesia.
3. Menghasilkan fixture yang efisien baik dari segi biaya maupun waktu dibanding
dengan metode sebelumnya.
4. Menghasilkan dokumentasi teknik rancangan konstruksi sesuai dengan standar

yang berlaku di polman yang mengacu terhadap standar ISO.

1.4 Ruang Lingkup Kajian
Dalam pembuatan karya tulis ini, penulis membatasi ruang lingkup kajian yang
dibahas agar pembahasan dan hasil rancangan fokus pada permasalahan dan tuntutan
yang harus dipenuhi. Ruang lingkup kajian pada karya tulis ilmiah ini meliputi :
1. Pembahasan utama berfokus pada analisis produk untuk proses pada
operation plan (OP) 4 dan 5.
2. Perhitungan gaya dan proses hanya berfokus pada komponen fixture yang
dirancang tidak pada komponen pendukung yang berkaitan.
3. Perhitungan biaya raw material, biaya proses, serta BEP (Break Even Point)
untuk fixture produk Tru Beam Join Fitting LWR LH pada operation plan
(OP) 4 dan 5.

1.5 Sistematika Penulisan
Untuk mempermudah pembaca memahami karya tulis ini, penulis membuat sistematika
sebagai berikut :
1. BABIPENDAHULUAN
Bagian ini membahas tentang latar belakang yang mendasari proyek akhir yang

penulis kerjakan. Selain itu, bagian ini juga berisi tentang rumusan masalah dan



juga ruang lingkup kajian terkait dengan proyek akhir yang dikerjakan. Selanjutnya,
penulis juga menjelaskan tujuan yang ingin penulis capai dalam pembuatan karya
tulis ini. Kemudian, bagian akhir menjelaskan tentang sistematika penulisan yang
berisi penjelasan singkat setiap bab pada karya tulis ini yang bertujuan untuk

mempermudah pembaca memahami laporan proyek akhir yang dibuat oleh penulis.

. BAB Il LAPORAN TEKNIK

Bagian ini membahas tentang produk, daftar tuntutan, pembuatan dan
perancangan konstruksi drilling jig fixture, perhitungan BEP (Break Even Point),

pemilihan material, data mesin, dan dokumentasi teknik.

. BAB III KESIMPULAN DAN SARAN

Bagian ini berisi tentang kesimpulan dan saran penulis dari semua hasil proses
perancangan fixture Operation Plan (OP) 4 dan 5 Produk 7ru Beam Joint Fitting
LWR LH.



