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ABSTRAK

Adanya persaingan yang ketat di bidang industri menyebabkan adanya
kebutuhan bagi para produsen untuk bisa melakukan proses produksi secara
efektif dan efisien. Karena adanya kebutuhan ini maka alat-alat di bidang industri
mengalami kemajuan yang sangat pesat. Berbagai sistem dan mesin-mesin yang
harus dioprasikan oleh manusia yang memiliki keterbatasan tingkat kepresisian
dan memiliki waktu yang cukup lama telah digantikan dengan berbagai sistem
automatisasi yang lebih presisi dan cepat.

PT. Dwi Gading Wijaya Mandiri didirikan pada tahun 1990 di Surabaya,
Jawa Timur, Indonesia. Pada mulanya PT. Dwi Gading Wijaya Mandiri bergerak
dalam bidang industri manufaktur dengan memproduksi mesin pengaduk beton atau
yang lebih dikenal dengan nama mesin molen, serta baling-baling mesin kapal.
Setelah itu Hercules mulai merambah ke bidang agraris dengan memproduksi
mesin perontok padi, jagung, kedelai.

Sistem adalah suatu kesatuan yang terdiri dari seskumpulan elemen-elemen
yang saling berinteraksi secara simultan dan terpadu untuk mewujudkan tujuan
tertentu dengan mendapatkan atau diberi input dan menghasilkan output pada
lingkungandi luar batasan sistem. Sebuah sistem dapat menjadi bagian dari sistem
yang lebih besar. Sistem yang sebih besar disebut supersistem dan sistem yang lebih
kecil di dalamnya disebut subsistem.

Karena persaingan yang ketat banyak perusahaan yang berlomba-lomba
dalam bidang teknologi untuk menghasilkan produk yang berkualitas, murah dan
cepat. Salah satu mesin yang sering digunakan terutama pada bidang manufaktur
adalah mesin punch. Pada umumnya mesin punch yang digunakan perusahaan
masih bersifat mekanik dengan cara menekan tuas untuk menekan kopling pada
roda gila untuk memotong benda kerja. Karena mesin hanya bekerja dengan system
tuas mekanik sering kali terjadi kecelakaan kerja yang dialami oleh operator.

Pada proses produksi as roda memakan waktu yang cukup lama karena
melalui proses yang cukup panjang, diantaranya melakukan pemotongan pipa dan
tutup pipa, kemudian material hasil potong di kirim ke bagian pengelasan, dimana
dilakukan pengelasan as roda dan tutup as yang mana prosesnya cukup lama karena
proses pengelasan yang sulit. Setelah dilakukan pengelasan maka material
dikirimkan ke operator bubut untuk meratakan hasil pengelasan yang tidak rata.
Pada proses bubut ini seringkali material harus dikembalikan karena pengelasan
yang kurang matang. Untuk meningkatkan hasil produksi dilakukan studi kasus
yang bertujuan untuk mendapatkan solusi agar proses produksi as roda lebih efisien.

Dalam bidang manufaktur material yang sering kali digunakan adalah plat
besi. Dalam proses pemotongan plat menggunakan mesin CNC plasma untuk
mendapatkan hasil yang presisi dan juga cepat. pada sekali pemotongan plat
terdapat banyak sekali plat sisa yang tidak dapat di potong kembali dengan mesin
plasma karena ukuran yang tidak sesuai dengan dimensi meja plasma, sehingga plat
besi sisa tersebut tidak dapat digunakan kembali dalam proses produksi. Untuk
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mengoptimalkan bahan sisa tersebut plat sisa pemotongan plasma dapat
dimanfaatkan kembali agar tidak terjadi kerugian material.
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