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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 660oC, 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 I 

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 
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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. 

Gambar 1.1 Nilai Pemborosan di UPT Logam 

Sumber : Hasil Pengolahan Data (2020) 
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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. 

Gambar 1.2 Diagram Pareto Cacat Produk pada UPT Logam 

Sumber : Hasil Pengolahan Data (2021) 
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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 
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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. 



6 

1.2 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?

1.3 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.

1.4 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.
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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 I 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 II 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. 
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BAB III 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. 
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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.

2. 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  : Jl. 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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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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4. Memfasilitasi pelatihan – pelatihan SDM.  

5. Melaksanakan fasilitas pemagangan SDM.  

6. Melaksanakan fasilitas pendampingan SDM.  

7. Melaksanakan pembinaan, pengelolaan dan operasionalisasi mesin dan 

peralatan.  

8. Melaksanakan penelitian dan pengkajian dalam pemanfaatan teknologi 

tepat guna.  

9. Melaksanakan pembinaan pemeliharaan alat, sarana dan prasarana.  

10. Melaksanakan penelitian dan pengkajian mutu logam serta pengkajian 

pengembangan teknologi desain produk logam.  

11. Melaksanakan pengkajian kebutuhan usaha kecil mikro logam.  

12. Melaksanakan pembinaan standar mutu produk.  

13. Melaksanakan fasilitasi promosi produk unggulan logam.  

14. Melaksanakan fasilitasi kerjasama dengan pihak lain.  

15. Melaksanakan pendataan industri logam di Kota Yogyakarta.  

16. Melaksanakan ketatausahaan dan urusan rumah tangga UPT.  

17. Melaksanakan analisis dan pengembangan kinerja UPT  
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c. Struktur Organisasi Perusahaan 

 

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. 
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B. Kuisioner Waste 
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C. FPC 
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D. Data Cacat 

Data 
ke 

Total 
Output 

Jenis Cacat Terjadi 

Total Reject 
Buble Un Cut 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 

1 
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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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Pengaturan Parameter oleh Konsultan 

 

   

Gambar Batch Downlight 
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Gambar Tampak Cacat Coldshuts Downlight 

 

 

  

Gambar Tampak Downlight Pasca Casting 



 
 

145 
 

  

Gambar Mesin Casting 

 

 

Gambar Pengukuran Dimensi 
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Gambar Materal Batangan Ingot 
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Jenis Kelamin  : Laki-laki 

Tempat Tanggal Lahir: Banjarnegara, 3 Juli 1998 

Alamat Asal  : Panerusan Kulon, RT 2/1, 

Susukan, Banjarnegara 

Alamat Tinggal : Panerusan Kulon, RT 2/1 

Susukan, Banjarnegara 

Email   : roeikhank@gmail.com 

No. HP  : 085157562660 

B. Latar Belakang Pendidikan Formal 

Jenjang Nama Sekolah Tahun Lulus 
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2004 

SD SD N 3 Panerusan 

Kulon 

2010 
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C. Pengalaman Organisasi 

- Panitia Istanbul Youth Summit 2020 

- Panitia Digital Youth Summit 2020 

- Panitia Asia Youth Summit 2021 

- Himpunan Mahasiswa Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga 

D. Pengalaman Pekerjaan 

- Youth Break the Boundaries Foundation Internship 2020 

- Youth Break the Boundaries Foundation Internship 2021 

- Kerja Praktik UPT Logam Yogyakarta 
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E. 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 (Illustrator, Photoshop, After Effect, Premiere Pro) 

- Visual Basic 

- Komputasi (Matlab, Minitab, SPSS) 
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