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ABSTRAK

Sebuah perusahaan dituntut memiliki produktivitas yang optimal terhadap kapasitas dan
kualitas produk yang dihasilkan. Sehingga produk yang didistribusikan dapat memenuhi
kebutuhan konsumen. Salah satu perusahaan manufaktur yang berkembang untuk
memberikan pelayanan terbaik untuk konsumennya adalah Unit Pelaksana Teknis
(UPT) Logam yang berlokasi di Yogyakarta. Seperti halnya perusahaan
manufaktur, kegiatan produksi pada UPT Logam Yogyakarta tidak terlepas dari
adanya pemborosan di dalam proses produksinya. Pemborosan yang memiliki nilai
paling buruk di UPT Logam adalah defect. Menurut data cacat produksi pada bulan
Desember-Februari cacat pada produksi downlight NN511 paling banyak terjadi
pada proses casting yaitu uncut, warming up, coldshuts, bube, rib mengkerut, dan
crack. Cacat yang terjadi pada proses casting sendiri adalah cacat yang disebabkan
karena adanya kalibrasi parameter yang tidak sesuai dengan material yang ada.
Pada penelitian ini diketahui faktor-faktor pengaturan mesin High Pressure Die
Casting (HPDC) yang mempengaruhi parameter, diantaraya adalah suhu material,
jarak antar fase, kecepatn piston fase kedua, kecepatan piston fase ketiga, dan
tekanan piston.

Penelitian ini menggunakan Metode Taguchi untuk mengetahui parameter yang
robust terhadap perubahan yang terjadi. Sehingga dengan ditemukannya parameter
yang kokoh terhadap perubahan dapat meminimalisir terjadinya cacat ketika proses
awal produksi, ketika penambahan scrap ataupun ketika adanya pergantian material
baru.

Untuk mengetahui apakah penelitian yang dilakukan memberikan dampak, maka
dilakukan simulasi komputer menggunakan software ProCast untuk mengetahu
tingkat kerapatan volume produk. Berdasarkan Analisa yang dilakukan, didapatkan
bahwa faktor parameter yang menghasilkan kalibrsi paling kokoh adalah ketika
menggunakan setting parameter suhu material 660°C, tekanan 10 MPa, jarak antar
fase 40 mm, kecepatan piston fase dua 0,237 m/s, dan kecepatan piston fase tiga
1,415 m/s.

Kata Kunci : Downlight, HPDC, Taguchi, ProCast, Parameter.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini, hampir setiap kebutuhan manusia baik itu primer,
sekunder, maupun tersier dapat dengan mudah didapatkan. Terpenuhinya
kebutuhan manusia tersebut tidak terlepas dari aktivitas manufaktur yang
berlomba-lomba memenuhi kebutuhan pasar dengan memproduksi barang
mentah ataupun barang setengah jadi, menjadi barang jadi yang siap
dikonsumsi dan digunakan sehari-hari.

Industri manufaktur modern ini semakin berdaya dengan hadirnya
pengetahuan dan teknologi mutakhir yang dapat mendongkrak daya saing.
Namun disisi lain, perkembangan ini berdampak semakin tingginya
persaingan kompetitif antar bidang industri yang sejenis. Kompetisi yang
semakin ketat menuntut masing-masing perusahaan untuk mengembangkan
sistem operasional perusahaan seoptimal mungkin. Selain itu, sebuah
perusahaan juga dituntut memiliki produktivitas yang optimal terhadap
kapasitas dan kualitas produk yang dihasilkan. Sehingga produk yang
didistribusikan dapat memenuhi kebutuhan konsumen.

Salah satu perusahaan manufaktur yang berkembang untuk
memberikan pelayanan terbaik untuk konsumennya adalah Unit Pelaksana
Teknis (UPT) Logam yang berlokasi di Yogyakarta. UPT Logam Yogyakarta
merupakan pelaksana teknis yang berdiri sejak tahun 2009. UPT Logam
bergerak dibidang percetakan logam yang berbasis make to order. UPT

Logam berstatus Badan Layanan Usaha Daerah (BLUD) sehingga



perusahaan ini memiliki kapasitas untuk memberikan pelayanan pada Industri
Kecil dan Menengah (IKM) maupun industri berskala besar, dengan UPT
Logam sebagai pihak pelaksana produksi. Adapun saat ini, UPT Logam
Yogyakarta tengah bekerjasama dengan Panasonic Global Life Solution
Manufacturing Indonesia (Persero), memproduksi body tanpa pengecatan
produk Downlight. Downlight sendiri merupakan perkakas rumah tangga
yang memiliki fungsi untuk membelokan sebaran cahaya sehingga cahaya
lampu menjadi lebih terang pada area bawah Downlight tersebut.

Seperti halnya perusahaan manufaktur, kegiatan produksi pada UPT
Logam Yogyakarta tidak terlepas dari adanya pemborosan di dalam proses
produksinya. Menurut Gaspersz (2006), terdapat tujuh macam kategori
pemborosan yang dapat diidentifikasi dari proses produksi diantaranya
adalah; produksi berlebih, proses menunggu, transportasi, proses berlebih,
penyimpanan, gerakan yang tidak dikehendaki, dan cacat pada produk.

Berikut ini adalah perbandingan peringkat waste yang terjadi menurut

data kuisioner staf ahli di UPT Logam Yogyakarta.

Nilai Pemborosan pada Produksi Panasonic
Downlight NN511 diiUPT Legam Yogyakarta
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Gambar 1.1 Nilai Pemborosan di UPT Logam
Sumber : Hasil Pengolahan Data (2020)



Berdasarkan data kuisioner diatas, pemborosan yang diidentifikasi
paling dominan terjadi di UPT Logam adalah defect atau adanya cacat pada
produk. Salah satu alasan cacat produk menjadi peringkat tertinggi adalah
karena terjadinya cacat pada produk akan mempengaruhi waste yang lainnya.
Untuk mengatasi produk yang defect harus dilakukan rework (pengerjaan
ulang) yang menyebabkan proses berlebih. Pemborosan akan menjadi
semakin besar apabila setelah dilakukan pengerjaan ulang, produk tidak dapat
diperbaiki sehingga harus dibawa menuju tungku peleburan untuk menunggu
dilebur kembali. Dimana hal tersebut akan memunculkan pemborosan baru,
yaitu penyimpanan dan trasportasi. Saat ini, untuk memenuhi permintaan
konsumen UPT Logam melakukan antisipasi dengan menambah jumlah total
produksinya, hal tersebut yang nantinya akan memunculkan penambahan
waste baru, yaitu produksi berlebih. Dari berbagai statement tersebut, maka
dapat dikatakan bahwa defect adalah akar dari sebagian besar waste yang

terjadi pada proses produksi Downlight.

Pareto Chart Produk Reject

4000 120.0%

3500
— 100.0%
3000
80.0%
2500

2000 60.0%

Jumlah Reject

1500

40.0%

1000
20.0%

500
. [ -,

Cold Shoot Un Cut Warming up Buble Penyok Retak
mmmm jumlah 3722 2157 1386 785 264 144
=== %Kumulatif 44.0% 69.5% 85.9% 95.2% 98.3% 100.0%

Gambar 1.2 Diagram Pareto Cacat Produk pada UPT Logam
Sumber : Hasil Pengolahan Data (2021)



Gambar 1.2 Merupakan diagram pareto yang menunjukan besaran
proporsi cacat yang terjadi pada proses produksi Downlight pada produksi
bulan Desember hingga Februari 2021. Cacat yang terjadi pada proses
produksi Downlight berdasarkan pareto diatas diantaranya adalah jenis cacat
cold shuts, un cut, warming up, buble, penyok, rib mengkerut, dan crack atau
retak, dimana lebih dari 95,2 % produk cacat terjadi saat proses casting. Cacat
pada proses casting dapat terjadi karena kalibrasi parameter yang tidak tepat
terhadap perubahan yang ada.

Pada proses casting, berbagai parameter diatur untuk menentukan
kombinasi parameter terbaik yang dapat menghasilkan produk berkualitas.
Pengaturan parameter juga menjadi penting karena akan sangat berdampak
pada jumlah total cacat yang dapat terjadi. Berbagai parameter yang diatur
pada proses casting diantaranya adalah kecepatan piston, jarak perpindahan
piston, dan tekanan pada injeksi mesin serta temperatur cetakan dan
temperatur material, dimana hal tersebut diindikasikan berpengruh terhadap
terjadinya cacat.

Pengaturan kembali parameter yang ada harus dilakukan ketika
pergantian jenis material baru. UPT Logam harus menyesuaikan setiap
parameter terhadap kondisi lingkungan dan material agar hasil casting sesuai
dengan standar kualitas produk. Penyesuaian parameter pada UPT Logam
saat ini dilakukan dengan cara trial dan eror. Trial dan eror dilakukan apabila
material yang digunakan masih satu jenis dan dari pemasok yang sama, hanya
saja dilakukan pencampuran scrap sisa pengecoran sebelumnya. Akan tetapi,

apabila pergantian material ini sudah melibatkan perubahan pemasok atau



juga jenis material, maka UPT Logam Yogyakarta akan mendatangkan
konsultan dari pihak ketiga. Kedua jenis penyebab permasalah tersebut yaitu
penambahan scrap ataupun perubahan pemasok memiliki penyebab
permasalahan yang sama, yaitu karena adanya perubahan persentase
komposisi dalam material.

Seiring dengan berkembangnya permintaan produksi di UPT Logam,
maka kebutuhan akan parameter yang kokoh (tidak dipengaruhi oleh faktor
yang tidak dapat dikontrol) menjadi asset yang harus dimiliki oleh UPT
Logam agar pengetahuan tersebut dapat diaplikasikan setiap saat ketika
dibutuhkan.

Metode Taguchi adalah metode rancangan Genichi Taguchi yang
digunakan untuk menekan biaya dan meningkatkan kualitas secara
bersamaan. Dalam permasalahan ini, Metode Taguchi menjadi aplikasi yang
tepat untuk menentukan parameter kokoh yang dapat dicapai. Hal tersebut
dikarenakan prinsip Taguchi yang menyatakan bahwa kualitas dari suatu
produk dibuat sedari proses perancangan produk, untuk mencapai right first
time dan zero defect.

Dilatar belakangi oleh hal tersebut, maka penelitian ini dilakukan untuk
merancang proporsi parameter yang kokoh berdasarkan faktor-faktor yang
dapat dikontrol menggunakan Metode Taguchi pada proses casting
menggunakan mesin HPDC pada produk downlight di UPT Logam

Yogyakarta.



1.2

1.3
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Rumusan Masalah

Perumusan masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini yaitu :

1.  Apa saja faktor yang secara signifikan mempengaruhi perubahan
kualitas produk downlight pada proses casting?

2. Bagaimana kombinasi parameter mesin HPDC yang kokoh
terhadap perubahan, untuk meningkatkan kualitas produk pada

proses casting downlight?

Tujuan

Adapun tujuan dari dilakukannya penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.  Mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengaruh secara
signifikan terhadap perubahan kualitas produk downlight pada
proses casting.

2. Menentukan kombinasi parameter mesin HPDC yang kokoh
terhadap perubahan, untuk meningkatkan kualitas produk pada

proses casting downlight.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari dilakukannya penelitian ini diantaranya adalah sebagai

berikut;

1.  Mengetahui faktor-faktor yang berpengaruh secara signifikan
terhadap kualitas produk downlight pada proses casting.

2. Mampu meningkatkan kualitas produk pada proses casting
dengan menerapkan kombinasi parameter mesin HPDC yang

kokoh terhadap perubahan.



1.5 Batasan
Batasan permasalahan agar penelitian yang dilakukan tidak melenceng
dari topik penelitian yaitu :
1.  Objek penelitian Penelitian dilakukan pada produksi Downlight.
2. Uji kandungan Alumunium dilakukan di labolatorium WL

Alumunium.

1.6 Asumsi
Asumsi yang digunakan untuk penelitian ini adalah kondisi mesin

dalam keadaan normal

1.7 Sistematika Penulisan
Susunan kepenulisan dibuat secara sistematis, berikut adalah

sistematika penulisan dalam penelitian ini;

BAB | PENDAHULUAN
Bab pendahuluan berisi penguraian mengenai latar belakang dari
permasalahan yang dijadikan topik penelitian, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi, dan
sistematika penulisan laporan penelitian.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Bab tinjauan pustaka menjelaskan mengenai uraian literatur penelitian-
penelitian yang telah dilakukan sebelumnya dan berhubungan dengan
penelitian ini. Selain itu juga menguraikan berbagai landasan teori
sebagai acuan dan tinjauan pustaka dalam penelitian untuk

memecahkan permasalahan yang tedapat dalam penelitian.



BAB Il METODE PENELITIAN
Bab metode penelitian menjelaskan objek penelitian, metode
pengumpulan data yang akan dilakukan, metode analisis data,
penjelasan mengenai sumber data yang digunakan pada penelitian, serta
alur penelitian yang akan dilakukan.

BAB IV PENGOLAHAN DAN ANALISIS DATA
Bab ini berisi pengolahan dan analisis data yang dilakukan dalam
proses penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini memaparkan kesimpulan yang diperoleh dari penelitian serta
saran yang diberikan peneliti berdasarkan temuan-temuan peneliti

ketika melakukan observasi.



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari penelitian dan dilakukannya eksperimen-eksperimen

yang mengacu pada tujuan penelitian, maka dapat disimpulkan beberapa temuan

yang didapatkan adalah sebagai berikut:

1.  Faktor yang mempengaruhi terjadinya cacat dapat diketahui menggunakan
persen kontribusi hasil analisis varian maka terdapat faktor yang berpengaruh
secara signifikan dan tidak berpengaruh secara signifikan. Adapun faktor
yang berpengaruh secara signifikan diurutkan dari yang paling berpengaruh
adalah faktor A (jarak antar fase) dengan nilai persen kontribusi adalah
84,1508%; peringkat kontibusi kedua adalah faktor C (kecepatan tinggi fase
dua) dengan nilai persen kontibusi adalah 10,7262%; peringkat kontribusi
ketiga adalah faktor B (kecepatan fase satu) yaitu dengan nilai kontibusi
1,8557%; peringkat kontibusi ketiga adalah faktor A (tekanan tinggi) dengan
nilai kontribusi adalah 0,82456%, dan peringkat kontribusi ketiga adalah
faktor E (temperatur material) dengan nilai kontribusi 0,10231%.

2.  Adapan dari eksperimen yang telah dilakukan diketahui berbagai kombinasi
parameter penyusun parameter kokoh. Dari hasil eksperimen dan analisis
yang telah dilakukan maka didapatkan bahwa kombinasi parameter faktor A
(tekanan tinggi) 10,8 MPa; faktor B (kecepatan fase satu) 0,237 m/s; faktor C
(kecepatan stage akhir) 1,415 m/s; faktor D (jarak antar fase) 40 mm; dan
faktor E (temperatur material) 660 C. Parameter tersebut merupakan

kombinasi parameter yang paling kokoh pada percobaan ini. Dengan
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dilakukannya eksperimen validasi sebelumnya, ditemukan bahwa
kekosongan volume 0,15961% berdampak pada terjadinya 2000 pcs cacat
menggunakan 13 data produksi. Pada percobaan ini, menggunakan material
KLM menghasilkan dapat meningkatkan kualitas produk berdasarkan
kepadatan volume, menjadi 99,29803% atau hanya memiliki 0,70197%
material yang tidak padat. Adapun menggunakan alummunium WL
meningkatkan kualitas produk berdasarkan kepadatan volume, menjadi

99,39336% dan material yang tidak padat menjadi 0,60664%.

5.2 Saran

Berikut saran yang didasari oleh temuan-temuan peneliti selama penelitian

berlangsung:

1.

Sebaiknya perusahaan melakukan pertimbangan untuk menerapkan simulasi
casting berbasis komputer untuk mengetahui kualitas rancangan sebelum
proses produksi berlangsung. Hal tersebut dapat meningkatkan kualitas dan
menekan biaya produksi.

Sebaiknya perusahaan memilih pemasok material yang secara konsisten
dapat memberikan material alumunium ADC 12 dengan proporsi logam yang
sama atau setidaknya identik, yang mana diartikan rentang persentase setiap
unsur penyusun tidak menyimpang terlalu jauh dari material yang disepakati
sebelumnya. Hal tersebut dapat dibuktikan dengan penyertaan hasil uji lab

setiap dilakukan pengadaan stok material baru.
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LAMPIRAN

A. Gambaran Umum Perusahaan
Adapun profil perusahaan pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
Nama Perusahaan - UPT Logam Kota Yogyakarta

Alamat Perusahaan  : JI. Kranon Timur, Sorosutan, Umbulharjo,Yogyakarta.

55162.
Telepon : (0274) 8229327
E-mail : uptlogam@jogjakota.go.id
Website : Www.jogjakota.go.id

Unit Pelaksana Teknis Logam (selanjutnya disebut UPT Logam)
Yogyakarta merupakan industri yang bergerak dalam bidang jasa pengecoran
logam dibawah Dinas Perindustriran dan Perdagangan Kota Yogyakarta. UPT
Logam secara organisasi sudah menjadi badan layanan usaha daerah (BLUD).
Sehingga dapat menerima kerjasama dari IKM yang membutuhkan pelayanan
produksi. Adapun alur pelayanan UPT Logam sebagai BLUD adalah sebagai

berikut :
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Pelanggan

Tidak bisa
dikerjakan

Konfirmasi pada
pelanggan ukm

Jalur pelayanan

Penerimaan arder pelayanan

Kordrmasl perkiraan
waktu dan biaya
pengenfasn

Pembayaran retribusi jasa
usaha
dan penyerahan brang

Proses produksi perencanaan,
penjadwalan pengerjaan,
pengujian, pengandalian

kualitas, pengesahan

l

Gambar Alur Pelayanan Konsumen UPT Logam

UPT Logam menyediakan berbagai inovasi produk tepat guna untuk
membantu IKM Logam di Kota Yogyakarta sebagai pendorong peningkatan
kualitas produk, metode kerja, dan efisiensi proses produksinya. Hal ini
dibuktikan dengan berbagai alat tepat guna yang dihasilkan UPT Logam seperti
alat pengolah limbah pembakaran aluminium, alat pemotong tanjak, alat pemoles
berdasarkan prinsip getaran, dan machining center, berbagai mesin alat tepat
guna tersebut dihasilkan kerjasama antara IKM, akademisi, dan UPT Logam.

UPT Logam Kota Yogyakarta memiliki mesin dengan teknologi tinggi
yang bisa dipergunakan untuk membuat berbagai produk (sparepart) otomotif
dan produk teknik presisi yang lain. Namun hingga saat ini teknologi tinggi
tersebut belum bisa dimanfaatkan secara maksimal oleh industri khususnya
industri logam dan permesinan di Kota Yogyakarta. Hal ini Nampak dari tingkat

penggunaan teknologi yang baru mencapai 20% saja, saat ini industri logam Kota
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Yogyakarta hanya mempergunakan teknologi yang dimiliki UPT Logam untuk

membuat berbagai produk rumah tangga dan asesoris.

a.  Visi dan Misi Perusahaan

UPT Logam memiliki visi Menjadi Pusat Pelayanan Teknis dan Inovasi

Teknologi IKM Logam. Sedangkan misi yang dimiliki UPT Logam adalah

sebagai berikut :

1.  Menjalankan fungsi pembinaan IKM Logam dan menjadikan IKM Logam
sebagai mitra dalam mengembangkan berbagai pelayanan yang
dibutuhkan.

2. Menjamin terlaksananya berbagai fungsi pelayanan dengan menyediakan
sarana dan prasarana pendukungnya.

3. Terus menerus melaksanakan inovasi dan mengembangkan teknologi
sehingga mampu menyesuaikan dengan dinamika pasar.

b.  Tugas UPT Logam

Dalam fungsi kerjanya UPT Logam memiliki tugas sebagai berikut :
1. Mengumpulkan, mengolah data dan informasi, menginventarisasi
permasalahan serta melaksanakan pemecahan permasalahan yang

berkaitan dengan pelayanan bimbingan dan fasilitasi industri logam.

2. Merencanakan, melaksanakan, mengendalikan, mengevaluasi dan

malaporkan kegiatan bimbingan, dan fasililitasi industri logam.

3. Menyiapkan bahan kebijakan, bimbingan dan pembinaan serta petunjuk

teknis sesuai bidang tugasnya.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Memfasilitasi pelatihan — pelatihan SDM.
Melaksanakan fasilitas pemagangan SDM.
Melaksanakan fasilitas pendampingan SDM.

Melaksanakan pembinaan, pengelolaan dan operasionalisasi mesin dan

peralatan.

Melaksanakan penelitian dan pengkajian dalam pemanfaatan teknologi

tepat guna.
Melaksanakan pembinaan pemeliharaan alat, sarana dan prasarana.

Melaksanakan penelitian dan pengkajian mutu logam serta pengkajian

pengembangan teknologi desain produk logam.

Melaksanakan pengkajian kebutuhan usaha kecil mikro logam.
Melaksanakan pembinaan standar mutu produk.
Melaksanakan fasilitasi promosi produk unggulan logam.
Melaksanakan fasilitasi kerjasama dengan pihak lain.
Melaksanakan pendataan industri logam di Kota Yogyakarta.
Melaksanakan ketatausahaan dan urusan rumah tangga UPT.

Melaksanakan analisis dan pengembangan Kinerja UPT
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c.  Struktur Organisasi Perusahaan
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Gambar Struktur Perusahaan UPT Logam

d. Personalia

UPT Logam Yogyakarta memiliki 30 karyawan yang terbagi menjadi dua, yaitu
karyawan shift dan non shift. Karyawan non shift terdiri atas tenaga kontrak dan
pegawai negeri sipil. Karyawan non shift ini memiliki jam kerja; 07.30 — 15.30
WIB. Sedangkan karyawan shift di UPT Logam bertugas menjadi operator. UPT
Logam Yogyakarta menerapkan sistem kerja dua shift yaitu shift pagi pukul

07.30 — 14.30 WIB dan shift siang 15.30 — 21.30 WIB.

128



B. Kuisioner Waste

Kuisioner Peringkat Waste
Severity Waste Rank

Nama :Johon Hr'\{,’m
Divisi : Die ca,,-Hm

Berikut adalah form untuk mengetahui peringkat waste pada proses produksi Panasonic
Downlight NN511 berdasarkan tingkat keseriusan efek yang ditimbulkan (severity) pada UPT

Logam;
No | Jenis Pemborosan Peringkat Pemborosan
1 | Defect
2 | Overproduction 3
3 | Waiting a
4 | Transportation fo
5 | Inventory 5
6 | Motion 2
7 | Extra Processing A
Note :
1. Defect;

Pemborosan berdasarkan produk yang rusak atau tidak sesuai dengan
spesifikasi.

Overproduction

Pemborosan yang disebabkan oleh produksi berlebih.

Waiting ;

Pemborosan yang terjadi karena adanya kegiatan menunggu sebelum
menuju proses berikutnya.

Transportation

Pemborosan dalam proses pemindahan material atau work in process (WIP)
dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja yang lain.

Inventory ;

Pemborosan karena adanya penyimpanan persediaan yang kurang perlu.
Motion ;

Pemborosan karena adanya aktivitas/pergerakan yang kurang perlu untuk
dilakukan dan tidak menambah nilai serta memperlambat proses produksi
Extra Processing ;

Pemborosan ketika metode kerja atau urutan kerja (proses) yang
digunakan dirasa tidak efektif dan efisien.
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Kuisioner Peringkat Waste
Occurance Waste Rank

Nama : Johan Argin
Divisi D;e CJ:LSh%

Berikut adalah form untuk mengetahui peringkat waste pada proses produksi Panasonic
Downlight NN511 berdasarkan tingkat intensitas kejadiannya (occurance) pada UPT Logam;

Jenis Pemborosan Peringkat Pemborosan

Defect \

Overproduction

Waiting

Inventory

Motion

N N[ B W -

Extra Processing

4

9

Transportation 7
b

-
5

Note :

8.

10.

11z

12:

13

14.

Defect ;

Pemborosan berdasarkan produk yang rusak atau tidak sesuai dengan
spesifikasi.

Overproduction

Pemborosan yang disebabkan oleh produksi berlebih.

Waiting ;

Pemborosan yang terjadi karena adanya kegiatan menunggu sebelum
menuju proses berikutnya.

Transportation

Pemborosan dalam proses pemindahan material atau work in process (WIP)
dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja yang lain.

Inventory ;

Pemborosan karena adanya penyimpanan persediaan yang kurang perlu.
Motion ;

Pemborosan karena adanya aktivitas/pergerakan yang kurang perlu untuk
dilakukan dan tidak menambah nilai serta memperlambat proses produksi
Extra Processing ;

Pemborosan ketika metode kerja atau urutan kerja (proses) yang
digunakan dirasa tidak efektif dan efisien.
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Kuisioner Peringkat Waste
Detection Waste Rank

Nama : Johan Anijin
Divisi : Dye C‘“‘“@

Berikut adalah form untuk mengetahui peringkat waste pada proses produksi Panasonic
Downlight NN511 berdasarkan tingkat kesulitan dalam deteksinya (De) pada UPT Logam;

Jenis Pemborosan Peringkat Pemborosan

Defect

Overproduction

Waiting

Transportation

Inventory

Motion

[V AN D W

Extra Processing

> ln|e[ e -

Note :

15;

16.

178

18.

19.

20.

25

Defect ;

Pemborosan berdasarkan produk yang rusak atau tidak sesuai dengan
spesifikasi.

Overproduction

Pemborosan yang disebabkan oleh produksi berlebih.

Waiting ;

Pemborosan yang terjadi karena adanya kegiatan menunggu sebelum
menuju proses berikutnya.

Transportation

Pemborosan dalam proses pemindahan material atau work in process (WIP)
dari satu stasiun kerja ke stasiun kerja yang lain.

Inventory ;

Pemborosan karena adanya penyimpanan persediaan yang kurang perlu.
Motion ;

Pemborosan karena adanya aktivitas/pergerakan yang kurang perlu untuk
dilakukan dan tidak menambah nilai serta memperlambat proses produksi
Extra Processing ;

Pemborosan ketika metode kerja atau urutan kerja (proses) yang
digunakan dirasa tidak efektif dan efisien.
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C. FPC

Flow Process Chart

Worker

Chart No. 1 Sheet No. 1 of 1

Subject charted :
Used bus engines

Saving

Activity : Produksi Downlight
NN511
Method : Present

1008 O

Location : UPT Logam Yogyakarta

Operative () :

Charted by p Date -
Roetkhan K 23/1072020
Approved by Date -

Description

(detik)

Usulan

Transfer ingot dari storage ke
tungku peleburan

16

e

Proses peleburan mgot alumunium

18000

Alumunium cair ditransfer ke

Proses casting Downhight NN 511

45

Hasil casting ditransfer ke
DS

511

QCI

Delay setelah QC,  hingga 1
batch penuh

3276

Transfer ke proses polishing

30

Proses polishing (parting line,
bagian belakang dan samping)

67

transfer dan proses polishing ke
proses buffing

proses buffing (bag depan face A)

177

Delay setelah buffing,
hingga 1 batch penuh

14352

Transfer dani buffing ke proses
Ginishi

Proses finishing dan QC

300

Transfer dari finishing ke gudang

36
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FPC Panasonic Downlight NIN511

Material Type
Chart Starts  : Matenial diterima dengan baik Chartedby  : Foeikhan K
Chart Ends  : Produk didistribusikan ke YPTI Chart Date  : 23/10/2020

167 @ Transfer mgot dan storage ke tungku peleburan
130007 @ Proses peleburan mgot alummmnmm

.4 w Alummminm cair ditransfer ke mesin casting
457 @ Proses casting Downlight NN 511

3= @ Hasil casting ditransfer ke trimming

g @ Proses Trimming Downlight NN 511

i I-1 Qci1
32767 Delay setelah QC I, hingga 1 batch pemuh
307 Transfer ke proses polishing
677 Proses polishing (parting line, bagian belakang dan samping)
r Transfer dar proses polishing ke proses buffing
177 proses buffing (bagian depan face A)
Summary
143352 Delay setelah buffing, hingga 1 batch penuh Task | Keterangan | Jumlah | Wakiu
Operation 5 18297~
40 Transfer dan buffing ke proses fimshng O P
L__> Transport 6 93~
s Prpsesuishiog an @G [ | Delay 2 | 17628”
5 Storage [___-l Inspeksi 1 7"
[]|Comb Acty 1 3007
v | Storage 1 5
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D. Data Cacat

Jenis Cacat Terjadi

Data Total .
. Total Reject

ke Output | Buble | UnCut | Cold Shoot | Penyok | Retak | Warming up

1 1456 36 45 49 9 12 37 188
2 1287 30 61 68 5 37 55 256
3 804 27 65 67 7 4 16 186
4 505 26 15 89 4 2 39 175
5 975 48 50 121 4 9 40 272
6 1349 48 30 85 4 2 59 228
7 1526 56 31 75 8 3 42 215
8 1562 64 50 191 4 11 61 381
9 1517 57 38 112 2 7 36 252
10 1429 36 36 88 3 4 42 209
11 1542 41 44 99 5 9 45 243
12 1524 27 39 97 6 14 40 223
13 1531 35 56 92 13 0 39 235
14 1339 18 102 190 20 11 24 365
15 885 16 39 151 11 0 37 254
16 1592 23 136 253 24 9 98 543
17 692 31 117 239 14 1 101 503
18 1500 28 135 314 20 4 76 577
19 1575 14 166 244 14 0 87 525
20 1267 18 158 202 23 0 63 464
21 1552 25 160 314 16 0 89 604
22 334 9 5 65 3 0 34 116
23 744 12 111 101 5 2 58 289
24 1016 9 47 79 6 0 28 169
25 1546 17 183 110 16 3 44 373
26 1512 16 122 86 7 0 50 281
27 1323 18 116 141 11 0 46 332
28 33884 785 2157 3722 264 144 1386 8458
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E. Hasil Simulasi

Per-
cobaan
ke

Material KLM

Material WL

Simulation Progress - EATA Taguchf\EKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\vO\KLM _3.RIM

Simulation Progress - EATA TaguchNEKSPERIVEN TAGUCHNKLMAKLM 3wo\Kv 3Riv IR |

! [ - | BATERIAL (AVERAGE VAL | DISCARD | NINIMUN ! HAKINDM !
| PRESSURE | | | | | | H
! ! 0! 0_44660E+10! 0.40996E+0B! 0. 43861E+10! 0. 47455E+1
| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | NININUM | MAXINUM | |
| 1 | !
| 0! 0.45871E+10! 0.58974E+08! 0.4518BE+101 0.49826E+101 | - CPU TIME USED 0 HOURS S NINUTES 41 SECONDS
! ! ! ! | Eydraulic STEP © 0. 213245 H theraic ] visco 10001
EF K 232, calcuistion step: 035895 08
- CPU TIME U: 0 HOURS 5 MINUTES 53 SEOUNDS TRESSURE L JCONTUGATE CEADIENT
Hpdeenlae SRR 0 273175 15 thermse < 0 53337 wiscous : 10000 i 489 ITERATIONS 0.$3834E-04 <= 0.10000E-03
1 3372=> calculation step: 0 153701-: u4 RATE CF FILLING = AT 1.607508 s (STEP=
PRESSURE. >CONJUGATE GRADTENT
470 ITERATIONS 0.96723E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 99 26259 AT 1.607546 s (STEP= {| | AVERAGE WUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 145
i
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 15 I
[
nrnrramamanarann
- v
< > < >
[ Automatic Fishesh | [ éutomaic Reresh
Losd Fie Updsie Chose Help I LosdFie .. Update Close Help
‘
2 Simulation Progress - EXTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIKIM\KLM 3\OWKIM 3R I Simulation Progress - £\TA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIM\KIM 30w 3 Riv I |
| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | NINIMUN ! MAKINOM ! ! ! ! L ! e
|
! 01 0.15528E+101 0.77572E+08! 0.14672E+101 0.22793E+10! - CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOVRS 5 NlN‘JTES 34 SECOWG
| | Hydrsulic STEP : 0.27432E-03 themmic 169 1scou 1.000(
TIME 75') cnl:ulaum'\ step: 0 El??'.'Ef[lS
- CPU TIME USED DAYS 0 HOURS § !INUTE 26 sz:mu:s ES Sl er WIE L GEAD
Hydraulic STEP 0. zus;g GBhiiersic 0.5 viectl 1.0001 CONVERGED IN 483 ITERATIONS 0. 94713E-04 ¢= 0.10000E-03
TIME 1.6076 STEF o 3381=» \:almn.atl\:m step: 0.10772E-04 RATE OF FILLING =  EENEIEEN AT 1.607717 s (STEP=
FRESSURE = »CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED IN 463 ITERATIONS 0.59077E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING =  99.21519 07578 s (STEP= AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 144
AVERAGE HUBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 145
= PERFORMANCES =
mrmxnxraxaxarEn
v v
< > < >
[ Autematic Fielresh [ Automaic Refiesh
Load Fie Updele Close Help Load Fie Update. Help

simulation Progress - E\TA TaguchiNEKSPERIMEN TAGUCHMKLMAKLM_3\VOVKLM_3.RIM

A

<

=

T T |
| FPRESSURE !
| 1 | | ' |
| MATERIAL IAVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | MAXINUN |
| ' | | ' |
! 01 0.30836E+101 0.73923E+08) 0 29362E+10! 0.36750E+101
| I | 1 ' |
- CFU_TIME USED DAYS 0 HOURS § HI}I‘IITB 29 SBCONI:S
Hydraulic 0 275u1€-u:| thermic 593 visi 10001
3391=» mlm.laum. step: 0. 64227E-05
ERESSURE_->CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED IN 483 ITERATIONS 0. 973555&01 (- IJ 10000E-03
RATE OF FILLING =  99.23843 s (STE!
VERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 144
»
AlAILC PNy i)

[ Automstic Refiezh,

el |

= (STEP-
AVERAGE NUNEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 145
amnnanrERERREENE
» PERFORMANCES »
v
« >
(Ll Automatic Relrezh
| Load Fie Update Close: Help

Simulation Progress - ENTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHMKLMYKLM_3\wOAKLM_3.RIM

CPU_TIME USED
ﬁydraul:: S'I'EP 0. 277392—03 thermic visco 1
IHE : 3392+> calculation step: 0 1isi7E-04
URE -vCONJ‘.TG-\TE GRADI.

£
ITERATIONS 0.99901E-04 <= 0.10000E-03
9926546 &

0 HOURS § MINUTES 36 SEOOIIDS

oont

CON;
RATE OF FILLING =

Simulation Progress = EA\TA Taguehi\EKSPERIMEN TAGUCH\KLMYKLM_3\ONKLM_3.RIM I

CPU TIME USED =
Hydraulic STEP : 0 znqsqz 03 thermic
TIME - 1.1698 3142=> talculatmn ste’p 0 76135E DS
PRESSURE ->CUI|JT.|5A1'E GRADI NT

E
TERATIONS 0.98177E-04 <= 0 10000E-03
& s (

0 DA¥S 0 BOURS § }![NIJTES 22 Sﬁcmms
0.59337

RATE OF FILLING = 99.15639
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 123
T
* PERFORMANCES =
e e
< >
[] Automabc Reliesh
Load Fie.. Update Close Hep

-\ Simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM X
Epdroulic STEP : 0.20804E-03 theraic 169 viscous : _ 1.000(~
TINE 11697 S b oo step. 012360504
PRESSURE =)CONJUGATE GRADTENT
CONVERG 505 ITERATIONS 0. 93403E.04 = 0.10000E-03
RATE OF FIILING =  [EISEI%] eson = (STEP=
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 123

P —
= PERFCRHANCES =
SEQUENCE 1 => 0 SECONDS
SEQUECE 2 => 2 SECONDS
< >
2] Automatic efresh
LoadFil .. Update Close Help
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Simulation Progress - E\TA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM 3\wO\KLM 3 RIM n

- CPUT 0 HOURS § MINUTES 6 SECONDS
Hydraulic S o zmus—m thermic 0.59337 viscous oot
TII 1.1698 STEF 3119=> calculation step: 0. Eanze-bs
FRESSURE -3CONJUGATE GRADIE
CONVERGED I ¥ ITERATIONS 0.38754E.01 o= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 16 (STEP
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 122
FERFORHANCES =
< >
[ Automatic Aefresh
Load Fie Update Cloze Hep

Simulation Progress - ENTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM E

Simulation Progress -

ATA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\WO\KLM_3.RIM

MATERTAL |AVERAGE VAL !

! DISCARD | MINIMON ! HAXIMUM | A
| | | I
| 0! 0.39833E+101 0.35248E+06! 0. 93B26E+101 0 99852E+101
| | | |

- CPU TIME USED 0DKYS 0 HOURS ¢ MINUTES 4 SECOKDS

Hygraulic STEP . 0 20972E-03 thernic 0

TIHE

oot
1.1697 STEP No 128=> calr.‘ulan.:m st=p D 77512E DE

PRESSURE ‘!COHJD‘GME GRADIENT

CONVERGED 501 ITERATIONS 0 97791! 04 <- D IODDHE DJ

RATE OF rn.l.m: 99.16462

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 122

SR ——

>
[] Autcmnstic Refash

LoadFie .. Updsie

! HMATERIAL !AVERAGE VAL | DISCARD | NININUH | MNAXIMUN |

Simulation Progress - E\TA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM _3\wO\KLM_3.RIM

| ! FPRESSURE
1 | | | | ! ! '
01 0.10000E+11! 0.20956E+06| 0.10000E+11! 0.10000E+1L] [ipprreerren! e e R rees—
- CPU TIKE USED AYS 0 HOUES 4 MINUTES g6 SEcous ! 01 0.10000E+111 0 15910E+06] 0.10000E+111 0.10000E+11
ydx'uulll: STEP 0. zusns: 03 thermic : vise 000¢ ! ! ! ! ! !
1.1635 STEP No $TI% Caltiiation steps B i3203E-Di
mssuns - 5CONJUGATE GRADIENT - CPUl TIME USED 0 HOURS S MINUTES 6 SECONDS
NVERGED IN S06 ITERATIONS 0. 98750E-04 <= 0. 10000E-03 Hydraulic STEP o 21173!5-03 Lharnm wiscous 1.000(
R o PG - R AT 169514 © ( T STEF N 124=> calculation step: 0 40256E-05
ERESSURE =)>CONJUGATE GRADIENT
CON " TERATIONS 0. 98987E-04 <= 0.10000E-03
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 122 RATE OF FILLING =  99.18100 AT
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 123
FEPREREE—
v v
< > < >
[] Automatic Refresh [] Automatic Refresh
Load Filn Update Cose | Help Load Fie . Update Close Heb
Simulation Progress - ENTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKLMYKLM 3\WO\KLM 3 RIM Simulation Progress - E\TA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM_3\O\KLM_3.RIM B
' ' ! —1 —- ~ | MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | HAKIMUN |
| | 1 | | |
CPU TIME USED 0 DATS 0 HOURS 4 NINUTES 3 SECONDS. ! 01 0.39806E+10! 0.14916E+06! 0.99743E+10! 0.99844E+10!
Hydraulic STEP . 0 .16504E-03 theraic 33 isco o001 [ ! ' ] i '
TIME - 0.91458 STEF Ho 55195 calouiatien step: 0 964126 A
FRESSURE = >CONJUGATE GRADIENT U TIME USED - 0 DAYS 0 HOURS 4 MINUTES 31 SECONDS.
CONVERGED IN 404 ITERATIONS 0. 84071E-04 <= 0.10000E-03 Hydzaulic STEP : 0. 16669E-03 thermic 0.58169 v 0ot
RATE OF FILLING = 9909585 AT 0.9145763 = (STEP TINE : 0.914 STEF No Soh1o> calouiation step. 028 Ses00-bé
FRESSURE = >CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED TN 476 ITERATIONS 0 37036E-04 <~ O.100005-03
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 106 RATE OF FILLING = 93 09604 AT 0.9147941 s (STEP=
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 105
BT
#* PERFORMANCES =
rxararrEnRrEann
v v
< L | e T L4 < >
(] Automatic Fiefresh [ Automatic Refiesh
LoadFie .. Updste Close Help Load File Update: Cloze Heb
Simulation Progress - E\TA TaguchnEKSPERIMEN TAGUCHNKLVAKLM 3\vO\KLM _3.RIM I | Simulation Progress - EXTA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM
| MATERIAL IAVERAGE VAL | DISCARD | MNININUN | WAKIMUH | A | MATERIAL [AVERAGE VAL | DISCARD | NININUN | KAXINUH | ~
| | | | ! ! !
! 9 oisz9a7e: 11 INCRCoCC RN OR339 3 R 1| HON335 56 Lk | 01 0.99997E+101 0 10795E+081 0 94556E+101 0 10000E+11]
|
- [CPO TIME OSED = 0 DAYS 0 HOURS 4 !INUTE 41 SEO'J“‘DS “ipecsU TIME USED = 0 Di¥S 0 HOURS 4 MINUTES 35 SECOMDS
Hydzaulic STEP 0.16752E-03 thermic i 3 L] Hydraulic STEP 0.16594E-03 thermic 0.58169 000(
TIME 0.9147 )lu 2987=> cslcu.\atmn step: 0 21233E 05 .. TIME 0.91462 STEP No 2998=> cal:uluuon step D 16147!-: ns
ERESSURE <3CONIUGATE GRA PRESSURE =>CONJUGATE GRADIENT
VERGED IN %25 TYERATIONS 0 98684E-04 c= 0/100008-03 CONVERGED IN 410 ITERATIONS 0.99593E-04 <* 0.10000E-03
RATE OF FILTTNG < 8308318 AT 0.5147228 s (STEF= p RATE OF FILLING =  93.08564 AT 0.9146262 s (STEP= f
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOIVING: 106 ' AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 106
[ —— | —
v v
< > < >
[] Automalic Refesh ] Automatic Refresh
Load Fie . Updste Close Help Loa Update Close

Simulation Progress - E\TA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM

1 T ] T~
- CPU TIKE USED DAYS 0 HOUES 4 MINUTES 46 SECOND
Bydraulic STEP : 0 151955.n3 thermic - vizcou: 000(
TIME STI T G step: 0 Ysisr-t¢
PRESSIIRE = >CONJUGATE GRADIENT
CONV 472 ITERATIONS 0.92332E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 9908784 0.9147373 STEP=
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 105
e r—
* PERFORMANCES *
Piclericb ety
’ [}
[] Autornatic Reliesh 1
LosdFie Update Cloze

Simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHNKLMAKLM_3\vO\KLM_3.RIM H_

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS 4 MINUTES 35 SECONDS

Hydraulic STEF - 0.16480E-03 thermic 0.58169 1scous 1.0000

TIME : 0.91471 No 3002+ calculation step: 0.11919E-05
URE = >CONJUGATE GRADI]

(CONVERGED IN 45|
RATE OF FILLING =

0 ITERATIONS 0.94416E-04 <~ 0 1nnuDE-n3
T

0.9147093 -
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 105
P
12 IRMANCES =
S
< >
[ Automatic Fehesh
Load Fie Update: Clozs Help
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10

Simulation Progress - EXTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM_3\w0\KLM_3.RIM n

! 0/ 621.65 | 14636 | 569.13 | 633.95 |
i (PRESSURE 1
| '
|TWATERTAL | AVERAGE VAL n DISCARD | MININUH | WAXINDK |
| ol o :LUDDBEA:H 0.0000 | 0.10000E+11] 0.10000E+111

- CPU TIME USED 0 HOURS § MINUTES B SECONDS

Hydraulic STEP 0 309938003 thesnas 0.59337 viscous 000t
TIHE 1.3518 STEF o T53e> caltulation sten: 5 S2396E-0
PRESSURE =»CONJUGATE GRAD!

ol i) 450 ITERATICNS 0 98181E-01 (- 0.10000E-02

RATE OF FILLING -  33.1200 AT 1.351827 = (STEP-

v
< >
(7] Antomatic Refresh

LosdFike.. Update | Close Help

Simulation Progress - EXTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHINKLMAKLM_34wO\KLM 3.RIM

' ] | ! I A
] PRESSURE !

| MATERIAL !AVERAGE VAL | DISCARD | NINIHUN | MAKIHUM |
' 0! 0.10000E+11! 0.0000 | 0.10000E+11! 0.10000E+11}
' 1 ! ! '
“gra U, THEUSED - 0 DATS 0 HOURS s MINUTES ¢ SECONDS
Hydraulic STEE : 0.21156E-03 theraic 0.5 i 1.000¢
TIHE 1.3518 STEF Ko S5305> calcuiation uep 0 3i7msE08
PRESSURE = CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED IN 495 ITERATIONS 0 93234E_04 (- 0 10000E-03
RATE OF FILLING = 99 12061 5178 (STEP
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 127
< >
(] Automaic Fefresh
LoadFie Updale Close Help

11

Simulation Progress - EATA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\vO\KLM_3.RIM

| MATERIAL |AVERAGE VAL 1 DISCARD | MINIMUM 1 MAKINUY |~
1 0! 0.10000E+111 0. 0000 | 0.10000E+11| 0.10000E+11}
- CPU TIME USED AYS 0 HOURS S MINUTES 18 SEQON'DE;
Hydraulic STEF : 0 212152 03 thermic : 0.59337 wiscou 000t
3230%> calculation step. 0 95181}2-05

FRESSURE = >CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED IN 484 ITERATIONS 0.91830E-04 <= 0.10000E-02
RATE OF FILLING = 9912502 351 s (ST

f AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 126.
< >
[ utomatic Rtresh

Luad Fie Update Close | Help

Simulation Progress - E\TA TaguchhEKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\vO\KLM_3.RIM

MATERIAL | AVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | MAXINUM [
0! 0.10000E+11! 0.31697E+061 0.10000E+11
! '

0.10000E+111

= (CPUTIMEUSED = 0 DAPS 0 HOWES S KINUTES 25 SECONDS
Hydraulic STEP = 0 21088E-03 thermi, 001
STEP No

TIME 1.3518 3750 > cal:ulsum sl?ﬂ U NSUZE U5
PRESSURE = >CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED IN 452 ITERKTIONS 0.92504E_04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 99 14217 5182 s (STEP=
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 127
< >
[] Auomatic Refiesh
Load File Update Close Help

12

Simulation Progress - ETA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM_3\O\KLM_3 Rit. IR

f -
' PRESSURE |

| ' | | |

| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | MAXIMUN |

1 | | | | |

1 1

| H

| 0.10000E+11! 0.10000E+11!

0! 0.10000E+11] 0.0000

- CPU TIME USED 0 DAYS 0 HOURS 5 NIH’HTES 13 Sl

Simulation Progress - ENTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM_3\vO\KLM_3.RIM

| HATERTAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MINTHUK | MAXINOM |
| i i

! 01 0.10000E+11! 0.1356SE+06! 0.10000E+11! 0.10000E+11!

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS & MINUTES 14 smns
Hydraulic STEP : 0 21034E-03 thermic 0.58169 0001
3 323

1
0=> calculation s:ep B 38784E-05
PRESSURE = CONJUGATE GRADIENT
Vi

= ECONDS
Hydraulic STEP . 0. 2038SE-03 theraic 3337  viscous 000t CONVERGED IN ° 487 ITERATIONS 0.38173E_04 c= 0.10000E-03
TINE . 1 SRS caloniation step 0 4S430E-05 RATE OF FILLING = 99 11861 s1842 s (STEP:
ESSURE =>CONJUGATE GRADTEW
CONVERGED 1 478 TTERATIONS 0.94798E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = AT 51813 s (5T AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 126
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 127
v v
< | _——— v > < >
Sutomatc Reesh Automatc Rekrssh
LosdFile Updste [ He LoadFie Update Close. Help
13 Simulation Progress - EATA Taguch TAGUCH INO\KLM,3-RiM Simulation Progress - EXTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3WO\KLM_3.RIM
1 T ] ] | ] 1 M
PRESSURE | mﬁssures |
MATERIAL .Amm;g VAL | DISCARD | NIRINUH | WAXIWUN | | MATERTAL uvsmsr: VAL w DISCARD | MHININUM | MAXINOK |
Bilo 998108s 101 10,0000 | fl 0 9578zE 10 od BBLsERTD q | o1 0 21204E+10| 0 279808005) 0 518420031 0 4E0TORNTD!
1 -1 cpv TMENDSED 0.0as o HoURs € MigUTs ) Sscolibe "= cPulTIME USED 0 DATS 0 HOURS § MINUTES 5 SECONDS
0.16819E-03 theric | 0.5% oot ydroulie STEP - 0 155915 03 thernic wisc 1000t
00= ¢ ' S0a7E0¢ 1 TI01% caloulation step: B 4IIAIE-E
No . 55005 calchiatica step. Bo43097E | 8y ATE

mEssLm: ->co)uvah E GRADIENT

. Bparaulic
1.

‘ Ae6 ITERATIONS 087633804 <x 0.10000E-03
33 22400] 733 s (STEP:

CON¥
F"| RATE OF FILLING =
AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 129 I
< >
[ Automatic Refresh

| LoadFia. Updsie Help ‘

‘GRADIENT
CONI 419 !'rER.rrImls 0 §lﬂ3BE»ﬂl <= n 10000E- na
“'BATE OF FTLLING = 7332 STEP=

. AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 128
v
« >
[ Automaic Refresh
LosdFile . Update. Close Help

14

Simulation Progress - EATA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKLMAKLM_3\O\KLM_3.RIM

| ] | | ]
PRESSURE | ) 1

MATERIAL |AVERAGE VAL |  DISCARD | MININUN | MAKIMUM '
01 0.99576E+101 0 47890E+06! 0 93542E+101 0. 39597E+101

~

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS § MINUTES 16 SECONDS
Hydrau].m STEP © 0. 155345413 thsxllc 0.59337 viscous 1.0001
TINE 1.2733 STEF N =» calculation step: 0.63192E-05
=>CONJUGATE GRAD

EI|‘T
CONVERGED IN 489 ITERATIONS 0 347502 O-I <- 0 100002 03
RATE OF FILLING = 9921085 733

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 129
-
< >
[ Automatic Refresh
Load File: Update Closs Hep

Simulation Progress - EATA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHIVKLM\KLM_3\vO\KLM_3 RIM

MATERTAL |AVERAGE VAL |  DISCARD MININOM | WAXTNOM
| |

| | [
| | |
| 01 0.10000E+11] 0.0000 | 0.10000E+11| 0. 10000E+111
| | | | | |

- CPU TIME USED 0 DAYS 0 HOURS © xmu'rzs 12 sscmms

Hydraulic STEP - 0 17nssE 03 thermic 58169 oot
TIKE 1.2734 STEP 3213=> \:ah:ulatlu'n sle’p 0 61600E 05
PRESSURE =3COMJUGATE GRADIENT

CONVERGED IN 499 ITERATIONS 0. 96574E-04 <= 0.10000E-03

RATE OF FILLING =  99.22076 AT 1.273415 s (STEP=

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLWING 129

[ Automeic Refresh

LosdFie .. Update Close Hep

137
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Simulation Progress - EATA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHI\KLM\KLM_3\wO\KLM_3 RIM

1 FRESSURE 1

| MATERIAL IAVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | MAKIMUM |
]

01 0.97778E+101 0.16976E+071 0.97669E+101 0.97953E+101

- CPU TINE USED - DAYS 0 HOURS 5 HIHI’ITE 14 SECONDS
Hydxaulx: STEP 0 lsﬁsﬂE 03 thermic wiscous 1.0000
1 Ho 3192=> :Alculatxnn step: 0. 6098SE-05
RESURE = >CONJUGATE GRADIENT
CENVERCED 74 S01 ITERATIONS 0 30103504 ¢- 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 222 27317
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 129
v
< >
[ Automatc Refresh
Load Fie .. Update Chse Hel

Simulation Progress - EXTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM _3YvO\KLM_3.RIM E_

| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUN | MAKIMUX | «

' 01 0.93915E+101 0 99565E+071 0.93329E+10! 0.94940E+10!

- CPU TIME USED DAYS 0 HOURS § HINDTE‘S 14 SEDOH'DE
Bydraulic STEP : 0. 15592}:—03 thermic - 1.0001
TIKE - 211=> mlmleum step: 0. 45846E-0E

PFESEU’RE = )CDN’JUGA'{? %RADIEN‘T

TERATIONS 0 85021E-04 ¢= 0 10000E-03
luTE OF FInING 55 22062] AT 1.273245 s (STE!

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 129

[ ——
<

[] Automalic Refresh

Load Fie Update

16

Simulation Progress - ENTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHMNKLMAKLM_3\wO\KLM_3.RIM -

CPU TIME USED HOURS 4 MINUTES 47 EECOIIDS
Hydraulic STEF : 0 27557E ns u\ermc 0.59337 vis L
TINE 1.0137 124=> calculation step 0888126 ns

RE_=>CONJUGATE G‘RADIENT

I 508 TTERATIONS 0.96399E.0f (- 0.10000E-03
RATE OF FILLING = = (

AVERAGE NUMEER OF ITERATIONS FOR SOLYVING 112

« PERFORMANCES =

Simulation Progress - E\TA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\w0AKLM_3 RIM

- CPU TIME USED 0 HOURS 4 unIUTES sz SECUNDS

STEP . 0. 273005—03 thermic : vist o000t
TIME 1.0137 STEI 3111=» wlnulenm step: D 23‘573-04
PRESSURE =>CONJUGATE GRADIEHT

RVERGED IN 510 ITERATIONS 0 ?437551—!“ <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 9913765 13674 s (S

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 112

FORMANCES »
At CHAM ExrEREREEREREARE
@ v
< A < >
[7] Automalic efresh | futomalis Refresh
Load Fils Update Clase. Help. Load Update Help
17 Simulation Progress - EATA TaguchEKSPERIMEN TAGUCHINKLMAKLM_3\WO\KLM _3.RIM Simulation Progress - ENTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3\O\KLM_3.RIM
! |- - _F ] o e = ] ] 1 ] 1 A
! wzssunz 1
“ayaSU,TIHE USED - 0 DAZS 0 HOURS 4 KINUTES S2 SECONDS | ' | |
Hydraulic STEF : 0.28001E-03 thermic 0.59337 viscou 000 | HATERIAL .mncg VAL | DISCARD | MININUM | MAXTMUM |
TIHE 1.0138 STEF No Silbc calimiatsom step: 0 10830 th 1 \ | |
PRESSUEE =>CONJUGATE CRADIENT ! ol 0 mnnu:ﬂu 0.26389E+061 0.10000E+111 0.10000E+111
CONVERGED 490 ITERATIONS 0.97173E-04 <= 0.10000E-03 ' | | ' | '
RATE OF FILLING =  99.14526 i 1.013775 (STEP=
g TU TIME USED - 0 DAYS 0 HOURS 4 HINUTES 54 SECONDS
Hydrsulic STEP : 0.27872E-03 thermic [] wiscou 0001
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 113 TINE 1 STEF Ho S5 caleuiation step: 020442 8
PRESSURE =>CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED_IN S13 ITERATIONS 0.38347E,04 < 0.10000E-03
RATE OF FILLING =  93.15463 13800 s (STEP=
B
» PERFORMANCES ® AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 12
PR
v v
< > < >
[] Automatic Refresh | Autoenatic Rehesh
LoadFie .. Update Ciose | | Hep LoadFie .. Update Close Help
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Simulation Progress - EATA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM ﬂ

| | ] ] "
!  PRESSURE
| HATERIAL IAV‘ERAGE VAL \ DISCARD | MININUM | MAXIHUN
| 51 (o 1ondoEs11| 8 aba | 1o Taobomsill 8 Tomoomaail. |
| g U THE USED | - 0 DATS 0 WOUES ¢ MINUTES 5§ SECONDS
L S 377985203 theralt ooor |
1,08 e 1%t B tep D 7776E-04
BRESiRE L3CONTUGATE GEAD d
CONVERGED IN 516 ITERATIWS o 953533—04 <- 0 10000E-03
RATEOF FILLING = 99.13784 s (STEP-
AVERAGE NUNEER OF ITERATIONS FOR SOLVING 112
< >
[ Automatic Fefresh
Load File Update Clse: Help

Simulation Progress - ENTA TaguchhEKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM

|
| FHESSURE
|

MATERTAL IAVERAGE vu\ DISCARD MININUN | HAXIMUM

!
|
| 01 0.99995E+101 0.0000 !

0.99935E+101 0.99995E+10
| ' |

= “CPU TIME USED
Hydraulie
TIHE 1.0138
FRESSURE. =}CONJUGATE GRADIE

(CONVERGED 480 ITERATIONS 0 96847E-04 <= 0 10000E-03
RATE OF FILLING = 99 14135 AT 1.01382 s (STEP=

0 DAYS 0 HOURS 4 MINUTES 56 SECUNDE
0 27717E 03 thermic : 0.58169% oot
2

vist
3126=> calculation step D ZGGGSE HS

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 114.

<

] Automatic: Refiesh

LoadFile .. Update Close Help
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Simulation Progress - E\TA TaguchiNEKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM_3twONKLM_3.RIM

' 01 621.54 1 13.370 ! E70.15 639.12 [
i |

| . PRESSURE !
HATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | KININUK | HAXINUH |

0.98255E+10! 0.34711E+06! 0 98198E+10! 0. 982SBE+10!

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS & 'MI'NUTB 12 SECON'DS
Hydraulic STEP 0.16672E-03 thermic viscol 0001
TIME a2 STEP N 3237=> Dalwlah.un step: 0 744136+ us
PRESSURE =>CONJUGATE GRADI

0l

ENT
NVERGED IN 01 ITERATIONS 0.96498E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 99.14080 AT . 419987 s (STEP=

<

[ Ausomatic Refresh

LoadFile .. Update Close: Heb

Simulation Progress - EXTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHAKLMNKLM_3\wO\KLM _3.RIM n

| MWATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MNININUM

| h | '

| 01 0.22352E+101 0.29033E+091 0.10067E+091 0.42010E+101
| | | i |

—  CPU TIME USE 0 DAYS 0 HOURS S NINUTES 7 smns
Ilydraulu: STEP © 0.16576E-03 thermic 5
TIME Ho 32

00t
4201 23=5 calculation st!n D 293695 05
URE ->C0)1'JUGATE GRAD:

TENT
CONVERGED IH 337 ITERATIONS 0 98402E-04 <= 0 10000E-03
RATE OF FILLING = AT s (5
AVERAGE NWUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 130

[ Automatic Refresh

LoadFile.. Update Close | Help

138
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Simulation Progress - ENTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHMKLM\KLM_3\vO\KLM_3.RIM

| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MINIMUM | MAXIMUM |
1

01 0.25207E+10! 0.21719E+091 0.12947E+09| 0.36476E+101

- CPU TIHE USED DAYS 0 HOURS 5 WINUTES 17 EE:mms
Hydraulic STEF 0 163!‘!32 03 thernic o000t
TINE No 3241=» calculation stED ﬂ 607265 DS

URE. -:CDNJIJG.\TE GRAD!

TENT
(CONVERGED 426 ITERATIONS 0 97752}: nl Rosl n mnnnl-: 03
RATE OF FILLING = 990435 s (STEP:

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 130

v
<

[T Automatic Relresh

LoadFike... Update Close. Hep

Simulation Progress - EATA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHIRKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM

| A
P’RESSTJEE

|
MATERTAL IM'ERAGE VAL\ DISCARD | MINIHUM | MAXINUH |
]

nl [ lSllDEim‘ 0.14839E+09| 0.12901E+03| 0.28378E+10

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS § lmm'rm 18 SECONDG

Hydraulic STEP . 0 16817603 theraic - 0 i o000t
TIHE 1.4200 STEP Ho TPl et step. 0 E1012E- 3
RE =>CONJUGATE GRADIENT
CONVERGED TN 404 ITEATIONS 0.9534SE-0{ <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 99 09717 s (STEP=
AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 130
< I >
[l hwtomatic Refresh
Losd File Updste Chse Help
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Simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHINKLM\KLM_3\w0\KLM_3.RIM

! 01 630.84 114117 1 §71.80 | 648.73 I a
! PRESSURE !
| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUK | MAXIMUM |

| 01 0.19549E+10] 0.29619E+09! 0.14824E+09) 0.38790E+10!
| | | ' | |

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS § IlIWTEs 14 mCDN'DE
Hydraulic STEP : 0.16532E-03 thernic : 0.59337

viscou; 000
TINE :  1.4201 STEP Ho 3248 caxculacmn step: 0 azesal-:—us
FRESSURE = >QONJUGATE GRADIENT

CONVERGED IN 371 ITERATIONS 0. 96927E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 9906172 AT 1420060 s (STEP-

<

[ Automsic Rekesh

LoadFie... | Updste Cloze Help

Simulation Progress - EXTA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHMKLM\KLM_3\wOA\KLM_3 RIM

' PRESSURE
|

'
| | I

MATERIAL |AVERAGE VAl | DISCARD | MINIMUM | MAXIMUM |
1

0.15110E+10! 0.14839E+09! 0 12501E+09! 0.28378E+10

- CPU TIME nsm 0 DAYS 0 HOURS § MINUTES 18 SEmlmS
Hydraull\: i 165872 03 thnm
1 lZﬂ 219=

FR’ESSUEE - SCONJUGATE GRADIENT
CONVERGED 04 ITERATIONS 0.95345E-04 <= 0 10000E-03
RATE OF FILLING =  99.09717 AT 1.420015 s (

viscou: 10001
» calculation step: 0.S1012E-05

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 130
v
< >
(] Automalic Refiesh
Load File Updsle Ciose | Help
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Simulation Progress - EXTA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHINKLMYKLM_3\w0\KLM_3.RIM

MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD
0/ 0.10000E+11! 0 0000

MINTHUN : HAXTHUM
0.10000E+111 0. 10000E+11

- CPU TIME USED 0 DAYS 0 HOURS 4 )quTES 59 SEcolms
Hydraulic STEP 28156E-03 thermic 0.59337
T

1.1376 STEP No S1365 caloulation step. 0 11204E-i A
PRESSURE =>CONJUGATE GRADIENT

ED I 449 e et <= (At
RATE OF FILLING =  99.13712 3756 s (STEP=

o

000(

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 119

EErEEEEBEREEREE

Automatic Rahiash

Load Fie Update | Clse Help

Simulation Progress - EATA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHINKLMAKLM_3\vOAKLM_3.RIM n

PRESSURE 1
MATERTAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUN | MAXINUN |
01 0.10000E+111 83454

| 0.10000E+111 0.10000E+11}

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 HOURS § nm‘n‘r:s 4 SECI
Hydraulic STEP : 0 27’??1E—M thermic 10001
TIME 4 31

viscous :
78=> cal:ulau.un step: 0.16360E-04
PRESSURE =3CONJUGATE GRADI

BT
CONVERGED IN 511 TIONS 0.96957E-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = 99 13421 AT 5 5 (

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 118,
< >
Automatic Refresh

Load File. Updste Close Hep
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Simulation Progress - EATA [aguchNEKSPERIMEN TAGUCHINKLMKLM 3\vO\KLM_3.Ri e

- CPU TIME USED 0 DAYS 0 HOURS § MINUTES 1 SECONDS
Hydraulic STEF : 0 27287}:—[13 thern 0.5 scous 00(
TIME 11373

wi
3173-: calculation step: 0 21229E—M
PRESSURE =>CONJUGATE GRADTI

EM
13 Imnmns (] 92519: N <= n 1nnnn£ n:
RATE OF FILLING = 99136 3z

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 119
P

~ PERFORMANCES =

PR —

<

[ Automatic Refresh

Losd Fie . Update. Close Help

Simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHRKLM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM

MATERIAL |AVERAGE VAL |  DISCARD
' |

MININUM | MAXIMUN ~

1 ] !
| 1 |
| 0! 0 10000E+11) 0.0000 ! 0 10000E+11! 0.10000E+11)
| 1 | | | |

~  CPU TIME USED DAYS 0 HOURS 5 HIH’\TJ‘E
Hydraulic STEP : 0 ZTEEIL'E 03 thermic
TINE

I|'DG
0001
3170=> caltulaum\ swp =51 1713724!;

: 5
PRESSURE ->C0)|JDGATE SRADIENT
CONVERGED I 515 ITERATIONS 0 959151: nl c= n lnnnm—: 03
RATE OF nLtan - 99.13337 37441 = (STEP=
| "AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 118

P ——
<

Autoratic Refiesh

Losdfile . Update Close Help
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Simulation Progress - E\TA Taguchi\EKSPERIMEN TAGUCHNKEM\KLM_3\wO\KLM_3.RIM

1 01 63102 1 17.283 | 568.91 | 652.28 (S
' '
' ' | | |
] PRESSURE | !
| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | NINIKUN | MAKIMUM |

] 0! 0.81930E+10! 0.39856E+08| 0.81313E+10! 0.B4505E+101

- CPU TIME USED DAYS 0 HOURS § lmrerES 20 sEDolms
Hydraulic STEF - 0 ZTSEI?E-US thr c v1scou 000t
TIME - =3 mll:ul-!tlnn step: 0 131333»“
FRESSURE - ,CONJUGATE GRADIENT

CONVERGED 517 11'ER1T10N'5 o 9275’15 ﬂl (- EI 10000E— I13
RATE OF FILLING = 371 s (STEP=

<

(] Automatic Rehesh

Load Fie Update Close Help

Simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIKLMKLM S\WO\KIM_ 3R TR |

MATERTAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MININUM | HAKINUN |
) ' | | |
01 0 10000E+111 0 36332E+06! D.10000E+111 0 10000E+111

- CPU TIME USED 0 HOURS § nmm’l-:s [ SDOONDS
Hydraulic STEP - 0 27772:—03 thermic
TINE 3

000
1137, o BHE: i e step: 0 16694E- 5
PRESGURE =>CONJUGATE GRADIENT
C 543 ITERATIONS 0 88775E—04 ¢= 0.10000E-03
RATE OF FILLING = AT 1137244 TEP=
AVERAGE NUNEER OF ITERATIONS FOR SOLVING: 119
< >
[ Automaic: Refresh
LoadFie Update Clase Help.

139
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Simulation Progress - EATA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHNKLMAKLM_3\WO\KLM _3.RIM -

- CPU TIME USED 0 DAYS 0 HOURS S MINUTES 11 SECONDS
Hydraulic STEF : 0. 21273E—03 lhermc 0.59337 wiscous 1.0000
3170=> calculation step: 0. 72035E-05
FRESSURE = >CONJUGATE GRAD ENT
CONVERGED I 493 ITERATIONS 0 wsan—nd < n 10000E-03
RATE OF FILLING = 07795! s (STEP:

AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 117

AnmaEARRRERERAEE
= PERFORKANCES

<

[] Automatic Rehiesh

Losd Fie Updats Closs Help

- CPU TIME USED = 0 DAYS 0 BOURS 4 MINUTES S6 SECCINIE

Hydraulic STEP . 0.21130E-03 thermic 0.58169 Vi L0001

TIKE 1.0778 STEP Fo SITT) calcuiatien step O SS23E-06

URE_=>CONJUGATE GRADIENT

CONY, i) 475 ITERATIONS 0.99949E-04 <= 0. 10000E-D3

RATE OF FILLING = AT 1.077841 s (STEP=

AVERAGE NUHBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 118

mrmxanmnmamranan
< >
] Automatic Rehesh
=T e e

Simulation Progress - E\TA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM_ 3\O\KM 3 RIM IR

| MATERIAL I|AVERAGE WAL | DISCARD | MINIMUM |
| | |

] 0! 0.10000E+11! 0.30096E+06! 0.10000E+11! 0.10000E+11!

MAXINUM |
|

26

simulation Progress - EATA Taguch\EKSPERIMEN TAGUCHNKLM\KLM_3\0\KLM_3.RIM

0l 628.92 I 13.537 | E71.98 | B46.92 1A

‘Simulation Progress - EXTA TaguchNEKSPERIMEN TAGUCHIKLM\KLM 3\WOWM 3. RiM TRl |

| MATERIAL |AVERAGE VAL | DISCARD | MINIMUM | MAKIMUM |
' | ' ' | |
] 0! 0.12605E+08! 0.42685E+07! 0.48232E+07! 0.1736SE+08!
i | i ' | |

|  PRESSURE
| gy TIMEUSED - 0 DATS 0 HOURS 4 NINUTES 5@ SECONDS
| MATERTAL nvsﬁm:z VAL | DISCARD | MININUM MAXTHUM Hpdrulio STEE : 0.20876E-03 theraio 0.58169 wis
I I TIME - 10759 ST07%> calouistion step: 036 YEsacEdi
| o1 0 Teo0oEN1l s701e | 0.10D00E+111 0.10000E+1 EikSsine 2300NTUGATE CRADIENT
| ! 1 ! CONVERGED IN 171 ITERATIONS 0 98895SE-04 <= 0.10000E-03
RATE OF FILLING =  EENEEXI0 AT 1.075918 s (STEP=
- CPUT = 0 DAYS 0 HOURS S MINUTES 21 SECONDS
!{vdra\:hc STEP 0.21234E-03 thermic : 0.59337 viscous 1.0000
1.0778 STEP No 3176=> calculation step: 0.64684E-05 AVERAGE NUMBER OF ITERATIONS FOR SOLVING 116
Eteenmg L CnusaTe CRADENT
CONVERGED IN 481 ITERATIONS 0 96373E-04 <= 0 10000E-03
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by gl ARERBEEREAEARE R
v
< > < >
Automabe Fehesh ("] Automatic Refresh
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F. Dokumentasi

Peracikan Alumunium ADC 12 di Pabrik WL Alumunium

Gambar Material Pendukung (Silikon)
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Gambar Uji Lab WL Alumunium

Gambar Komposisi Material Hasil Uji WL Alumunium (Kiri) KLM

(kanan)
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Gambar Batch Downlight
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Gambar Tampak Cacat Coldshuts Downlight

Gambar Tampak Downlight Pasca Casting
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Gambar Pengukuran Dimensi
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Gambar Materal Batangan Ingot
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. Keahlian

Desain 3D (Solidwork, Sketch Up)

Simulasi Komputer (ProCast, Flexim, SwanSoft CNC, Master Cam)
Operasi CNC, G-Code

Operasi 3D Printing

Excel, Word, Powerpoint

Adobe Creative (lllustrator, Photoshop, After Effect, Premiere Pro)
Visual Basic

Komputasi (Matlab, Minitab, SPSS)
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