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ABSTRAK

Meningkatnya persaingan antar perusahaan memacu perusahaan untuk
berlomba menghasilkan produk yang sesuai dengan harapan dan keinginan konsumen.
PT. Yamaha Indonesia (YI) merupakan perusahaan manufacturing alat musik pertama
dan terbesar di Indonesia. Sesuai dengan misinya yaitu untuk menyediakan alat musik
khususnya piano pada tingkat kualitas yang diinginkan konsumen, maka perbaikan dan
pengembangan yang berkesinambungan terus dijalankan di semua bagian dalam
perusahaan. Pengamatan dilakukan setelah perubahan dari proses spraying secara
manual pada permukaan kabinet piano yang datar atau rata, menjadi menggunakan
mesin curtain flow coater dengan keunggulan hasil spray lebih rata, proses spray lebih
cepat, dan hasil produksi yang lebih banyak dalam waktu kerja yang sama. Diharapkan
perbaikan diteruskan secara berkesinambungan pada mesin curtain flow coater
maupun pada lokasi kerja di mesin ini.

Kata Kunci : Piano, Produksi, Spray, Curtain Coater, Manufaktur.

1. PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Persaingan bisnis yang ketat menuntut pelaku industri untuk selalu menjaga
kualitas dan melakukan inovasi yang berkelanjutan di segala aspek. Apalagi dunia
sedang memasuki revolusi industri keempat atau yang biasa disebut revolusi Industri
4.0. Revolusi industri keempat dipicu oleh meluasnya penggunaan Internet di semua
bidang yang memungkinkan interaksi manusia dengan mesin. Selain hal diatas
tentunya pengembangan efisiensi material dan peningkatan produktivitas sangatlah
penting untuk mendongkrak perkembangan perusahaan, karena dengan tolak ukur
efisiensi dan produktivitas akan dapat dilihat kemajuan dan kemunduran dari
perusahaan, baik produktivitas karyawan secara sendiri maupun secara keseluruhan.

1.2. Identifikasi Masalah

Bagian pengecatan (spray) adalah bagian yang memegang peranan penting
pada kegiatan produksi di Departemen Painting. Hal ini dikarenakan proses pengecatan
memegang kendali atas penjaminan mutu dari produk yang dihasilkan PT. Yamaha
Indonesia. Dalam bagian spray juga terdapat tujuh belas jenis kerusakan (defect) yang
akan terjadi selama proses spray. Bagian ini memiliki proses produksi yang sangat
kompleks dibandingan dengan bagian lain. Dari banyak jenis kerusakan yang terdapat
dibagian spray diantaranya disebabkan oleh faktor pekerja seperti kurangnya kontrol
terhadap pentunjuk kerja yang sudah ditetapkan.
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1.3. Rumusan Masalah

Dengan melihat kondisi tersebut, maka perumusan masalahnya adalah sebagai
berikut, yaitu: proses spray kabinet piano menggunakan mesin flow coater dan
kerusakan atau cacat apa yang sering terjadi pada proses pengecatan.

1.4. Batasan Masalah
Untuk mencapai tujuan, maka pembatasan masalahnya dibatasi pada proses
spray kabinet piano menggunakan mesin flow coater.

1.5. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengoptimalkan proses
pengecatan (spray) kabinet piano menggunakan mesin flow coater.

2. LANDASAN TEORI
2.1. Flow Coater (Curtain Coating)

Pada industri pembuatan piano, biasanya akan dicat secara terpisah sesuai
bagiannya. Karena masing-masing frame dapat dirangkai pada bagian perakitan.
Keuntungan dari finishing secara terpisah ini adalah masing-masing akan mendapatkan
lapisan yang cukup. Lapisan tirai (curtain coating) telah banyak ditemui dan digunakan
oleh industri kertas foto sampai piano selama beberapa dekade. Saat ini muncul
sebagai teknologi dengan potensi besar untuk industri yang dapat ditemui dalam proses

pembuatan piano di PT. Yamaha Indonesia.
Tiquid _
level

— —_——

Slot d

Conveyor ( i)

Trough

Reservoir
Gambar 1. Diagram Skema Curtain Coating.

Pada dasarnya, pelapis tirai (curtain coating) menggunakan cat dengan
membiarkan media atau kabinet piano melewati “air terjun” cat. Metode ini menawarkan
efsiensi aplikasi dan tingkat produksi yang tinggi. (Laurence W. McKeen, 2016). Dalam
pelapis tirai, cairan pelapis membentuk lembaran cairan yang jatuh bebas dan disimpan
ke media atau kabinet piano yang bergerak, seperti yang ditunjukan pada gambar 2.2.
Pada proses ini tidak ada gesekan yang terjadi, sehingga cairan pelapis tidak dipaksa
untuk menembus media tetapi mengikuti permukaannya untuk membentuk film
(lapisan). Metode ini mampu menghasilkan lapisan tipis dengan kisaran beberapa
mikron dan ketebalan lapisan tidak dipengaruhi oleh kekasaran permukaan media.
Proses ini juga mencegah jebakan udara dan membangun tirai cairan yang stabil adalah
kunci untuk mencapai pelapis tirai berkualitas. (Sina Ebnesajjad PhD, 2013).
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Wotal Diskfor Painting Falling Curtain of Paint

Gambar 2. Lapian Tirai.

Kebanyakan kabinet piano akan menggunakan mesin spray otomatis yang akan
menyemprotkan pada dua sisi secara bersamaan. Tergantung dengan kualitas cat yang
digunakan, maka lapisan yang dibuat akan menyesuaikan dengan bentuk kabinet
tersebut yang akan digunakan nantinya. Misalnya saja kabinet bagian atas yang
digunakan untuk outdoor maka membutuhkan lebih dari dua lapisan coating.
Sedangkan kabinet yang menghadap ke dalam hanya membutuhkan dua lapisan saja.
Mesin spray dapat diatur untuk menciptakan cat pada lapisan kabinet piano yang
berbeda. Selesai dicat dengan mesin spray maka proses pengeringan akan masuk ke
dalam ruangan berbeda. Pada ruangan ini terdapat suhu yang cukup tinggi yaitu 80 °C.

3. ANALISA DAN PEMBAHASAN

3.1. Proses Pengecatan Kabinet Piano Menggunakan Mesin Flow Coater
Langkah-langkah dalam proses pengecetan kabinet piano menggunakan mesin

flow coater adalah terlihat pada Table 1.

Tabel 1. Langkah Persiapan.

Alasan
. Hal yang harus kenapa hal
No. CEnglkag Kerja diperhatikan tersebut
penting
Pakailah APD yang telah Pakailah masker tipe Mencegah
ditentukan respirator, wear pack, | sakit akibat
T | sarung tangan karet, kerja.

sepatu safety dan topi.

| |t N
9 ¢

masker respirator

wedl pacr

Periksa kondisi ruangan dan mesin | 1. Kondisi ruangan Mencegah

flow coater flow coater bersih, | bahaya
bebas dari debu kebakaran.
dan kotoran.

2. Sirkulasi in-out air
change berjalan
dengan baik.

3. Tekanan table
pada oil mist
menunjukan 2-4
kgf/lcm? dan dapat
menggerakan limit
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switch belt
conveyor.

4. Kecepatan belt
conveyor sesuai
dengan standar 70
m/menit.

5. Sirkulasi cat
berjalan dengan
normal.

6. Ruangan bebas
dari barang
elektromagnetik,
seperti HP,
camera.

7. Kondisi bahan
kimia yang tidak
terpakai dalam
keadaan tertutup
rapat.

Periksa check list harian mesin

Mesin dan alat bantu
lainnya, sesuai
fungsinya.

Mencegah
kecelakaan.

Berikutnya adalah alur proses pengerjaan langkah setting cat pada mesin flow
coater yang ditunjukan pada Tabel 2.

Tabel 2. Langkah Setting Cat Pada Mesin Flow Coater.

No. | Langkah kerja Gambar Kriteria standar
Siapkan dan o Kecepatan belt
periksa kondisi conveyor sesuai
mesin flow dengan standar
coater. 70 m/menit.
Tuang cat A dan e Kapasitas tangki
cat B pada cat 30 kg.
masing masing e Suhu pada
tangki cat. ruangan flow
Hidupkan coater harus 25
pompa cat dan °C-30°C.
biarkan cat e Mesin air

1 | bersirkulasi. change
berfungsi
dengan baik

yaitu kecepatan
keluar-masuk
udara 0.2 -0.4
m/detik.

Cat yang keluar
dari flow coater
hanya cat base
polyva FC Black
YMH + polyva
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Hardener +
polyva Thinner .

Ambil dan
periksa kondisi
plate dan
timbangan

e Plate dalam
keadaaan bersih
dan terbuat dari
stainless steel

e Timbangan
berfungsi secara
normal dan
akurat serta
bersih.

Timbang plate

Point : nyalakan
tombol ON pada
timbangan. Timbang
plate kemudian tekan
tombol nol.

e Posisi plate
seimbang.

e Setelah ditekan
tombol zero,
angka pada
timbangan
menunjukan
angka 0.

Letakan plate di

atas meja
conveyor

Posisi plate saat
akan diletakan harus
ditengah dan tidak
miring.

Ambil plate dari
meja conveyor

Point : operator 2
yang mengambil
plate pada conveyor.
e Saat mengambil
plate posisi
tangan operator
berada dibagian
bawah plate
yang tidak
dilapisi cat.

Timbang plate

Point : timbang plate
yang telah dicat.
38+1gr
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Berikut adalah alur proses pengerjaan langkah membersihkan kabinet piano

yang ditunjukan pada Tabel 3.

Tabel 3. Langkah Membersihkan Kabinet Piano.

No. | Langkah kerja Gambar Kriteria standar
Siapkan dan Pintu cleaning room
periksa kodisi harus selalu tertutup,
cleaning room harus bersih dan kondisi

exhaust fan berputar
1 dengan normal serta
dapat menghisap debu
dengan baik.
Letakan rak Posisi rak yang terdapat
yang terdapat kabinet piano berada
kabinet piano didepan celah atau
pada cleaning lubang penghisap debu,
2 | room posisi kabinet
menghadap operator dan
tidak menempel dinding.
Ambil dan Bahan kain lap tidak
periksa kondisi merusak kabinet piano,
lap yellow cloth dapat mengangkat atau
atau gamos tag membersihkan kotoran
3 yang menempel pada
kabinet.
Lap kabinet Poaint : proses
4 piano dengan pengelapan dari tingkat
kain lap yellow atas sampai ke bawabh.
cloth
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Ambil dan Lubang untuk keluar
periksa kondisi angin tidak tersumbat,
air gun selang angin tidak bocor.
5
Semprot atau Point : proses
bersihkan penyemprotan dari
kabinet piano tingkat atas kebawah. Air
dengan air gun gun harus terhubung
dengan selang angin
6 dengan tekanan angin 4 -
6 kg/cm?.
¢ Kabinet piano bersih
dari debu dan
kotoran
Masukan rak
yang terdapat
kabinet piano
yang sudah di
7 | bersihkan

kedalam

ruangan flow
coater untuk siap
di spray

Selanjutnya adalah alur proses spray flow coater yang ditujukan pada Tabel 3.4.

Tabel 4. Proses Spray Flow Coater.

No. Langkah kerja Gambar Kriteria standar
Nyalakan Untuk pengecatan hanya
conveyor. permukaan saja, posisi

1 | Operator 1 kabinet piano harus lurus
melempar terhadap cat.
kabinet piano
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satu persatu
pada conveyor

Operator 2
mengambil
kabinet piano
yang melewati
tirai cat pada
mesin flow coater

Saat mengambil kabinet
piano posisi tangan
operator berada dibagian
bawah kabinet piano
yang tidak dilapisi cat.
Hasil painting sesuai
standar.

Letakan kabinet
piano yang
sudah dicat pada
rak

Posisi kabinet piano
pada rak berada
ditengah dudukan
kabinet piano, posisi
seimbang, bagian
kabinet yang di cat
menghadap ke atas dan
letakan kabinet piano
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mulai dari dudukan
teratas.
Membersihkan Karet pembersih cat
cat kabinet piano berupa potongan karet
1. Ambil dan yang kecil dan rata.
periksa Bagian yang dibersihkan
kondisi karet adalah edge samping
pembersih kabinet piano dan
cat gunakan penampung cat
2. Bersihkan saat membersihkan cat
4 ,
cat pada agar tidak berceceran
edge atau dilantai.
bagian sudut
kabinet
piano
dengan karet
pembersih
cat
Siapkan dan Suhu waiting room harus
periksa kondisi 20-28 °C, kelembaban di
waiting room waiting room harus 30-80
%. Sistem air change
5 berfungsi baik dan
waiting room dalam
keadaan bersih.
Paint : tulis jam masuk
Letakan kabinet kabinet di waiting room
piano yang pada tabel.
sudah di cat Lamanya waktu
pada waiting meletakan kabinet piano
room secara rapi pada waiting room
adalah 1 jam — 2 jam.
6
Tabel Waiting
Room

3.2. Jenis Kerusakan Pada Cat

Ada beberapa jenis kerusakan atau cacat yang sering terjadi pada proses spray
flow coater, diantaranya ditunjukan pada Table 3.5 di bawah ini.
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Tabel 5. Jenis-Jenis Kerusakan Cat.

No. Masalah Penyebab Tindakan Perbaikan
Kotor akibat proses e Kotoran yang e Membersihkan
dan lingkungan menempel pada pakaian sebelum
sekitar flow coater baju karyawan. memasuki ruang

flow coater dengan
e Banyak benda- air gun.
benda yang tidak e Tidak meletakan
perlukan berada di benda yang tidak
ruang flow coater. diperlukan didalam
Debu biasanya ruang flow coater.
menumpuk pada e Selalu menutup
benda-benda yang rapat pintu antara
1 tidak digunakan ruang flow coater
dalam waktu yang dengan ruang
lama. cleaning.
e Ruang cleaning
yang letaknya
berdekatan dengan
ruang flow coater
menyebabkan
kotoran dari ruang
cleaning masuk
kedalam ruang
spray.
Kotor yang Cat pada tangki A dan B | Pada tangki dibuatkan
disebabkan habis, sehingga pompa | semacam tanda batas
gelembung cat yang | hanya memompa udara | minimum yang dapat
terjadi pada ke permukaan cat dan terlihat mata, sehingga
2 | permukaan cat terjadi gelembung. ketika tanda batas
minimum itu terlihat,
operator harus segera
mengisi cat ke dalam
tangki.
Pinhole hasil spray | AC di ruang flow coater e Tidak boleh
flow coater bermasalah, suhu melakukan proses
menjadi tinggi, sehingga spray ketika suhu
gelt time cat yang ada di tidak standar.
painting tidak sesuai e Untuk mendapatkan
standar, yang standar suhu
3 mengakibatkan pinhole. dilakukan
pengecekan secara
rutin, terutama
kondisi ruangan flow
coater.
e Standar suhu 28+2
°C.

Dalam prosesnya ada banyak jenis kerusakan yang terjadi pada bagian
pengecatan. Banyak hal yang mempengaruhi terjadinya defect mulai dari suhu, teknik
pengecatan yang salah, maupun dari kelalaian operator.
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3.3. Langkah-langkah Perbaikan

Belum adanya check sheet dalam proses flow coater sebagai syarat atau
standar dalam spray flow coater, mengakibatkan operator tidak melakukan pemeriksaan
standar ketebalan cat dengan baik. Hal ini menjadikan seringnya salah ukuran standar
ketebalan cat bahkan dapat menyebabkan cacat pada hasil pengecatan. Maka dari itu
perlu dibuatkan tabel pencatatan persyaratan spray harian flow coater. Dengan
pengisian tabel secara rutin dan pengecekan berkala diharapkan tingkat kerusakan
akan semakin berkurang. Suhu ruangan flow coater, keadaan ruangannya harus dalam
kondisi sejuk dengan suhu antara 20 °C — 28 °C, dikarenakan suhu ruangan akan
mempengaruhi kondisi cat. Apabila suhu terlalu dingin maka pada cat akan terjadi
kerusakan dengan istilah gelt, apabila suhu ruangan melebihi 28 °C akan terjadi pinhole
yang merupakan cacat pengecatan berupa lubang saat penyelesaian akhir. Pada cairan
atau cat terdapat beberapa hal yang perlu dicek dan yang paling mempengaruhi adalah
kuantitas pengolesan cat terhadap benda kerja karena akan mempengaruhi tebal
tipisnya lapisan cat saat akan diproses di bagian assembly. Untuk mengetahui apakah
sudah sesuai standar maka cat harus ditimbang pada saat akan memulai produksi,
caranya sudah dijelaskan di atas pada proses setting cat. Untuk standar ketebalan Cat
A dan Cat B berbeda karena campuran yang digunakan juga berbeda, Cat A adalah
campuran antara cat base dengan hardener dan thinner. Sedangkan Cat B adalah
campuran antara cat base dengan accelerator (mempercepat pengeringan cat) dan
thinner. Untuk Deodarization room atau Waiting room adalah ruangan untuk penguapan
wax pada cat dengan suhu antara 20 °C — 28 °C dan waktu tunggu selama 120 menit.
Sedangkan Seasoning room atau ruangan pemanas dan pengeringan cat mempunyai
suhu yang lebih tinggi yaitu 40 °C — 50 °C dan waktu tunggu selama 120 menit.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pembuatan laporan dan hasil pengerjaan pengecatan kabinet
piano menggunakan mesin flow coater dapat disimpulkan sebagai berikut, yaitu 1)
Proses pengerjaan pengecatan kabinet menggunakan mesin flow coater melalui
berbagai macam pertimbangan, seperti keadaan cuaca, suhu ruangan, waktu
pengerjaan dan alat kerja yang tersedia, untuk mendapatkan proses pengerjaan yang
lancar serta hasil pengecatan yang bagus, 2) Dari beberapa jenis kerusakan atau cacat
yang sering terjadi pada proses spray flow coater, diantaranya kotor untuk mengurangi
kotor maka dilakukan pembersihan dua kali pada kabinet dengan menggunakan majun
atau kain lap sebelum kabinet dilempar ke conveyor untuk proses pengecatan, 3) Untuk
menjaga standar ketebalan cat dan suhu ruangan flow coater yang sesuai maka perlu
dibuatkan tabel pencatatan persyaratan spray harian flow coater di setiap jamnya agar
menjaga kualitas hasil pengecatan.
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