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ABSTRAK

Proses produksi merupakan proses mengubah bahan baku menjadi suatu produk, hal ini meliputi
pembuatan produk, penyediaan material, dan tahapan proses dimana saat produk sedang dibuat.
Frame traktor merupakan salah satu komponen utama pada tractorpack yang berfungsi sebagai
dudukan motor penggerak, gearbox dan komponen tractor lainnya. Tujuan yang ingin dicapai
pada penelitian ini yaitu mengurangi biaya produksi frame tractorpack versi 3 sehingga biaya
produksi lebih terjangkau dan mempercepat jangka waktu pengerjaan proses produksi sehingga
lebih efisien. Metode proses produksi frame tractorpack versi 3 ini memiliki beberapa tahapan
mulai dari desain, pengukuran material, pemotongan material (cutting), proses bending, proses
bubut (turning), proses pengeboran (drilling), proses pengelasan (welding), perakitan, quality
control, finishing. Material yang digunakan pada pembuatan frame tractorpack versi 3 ini yaitu
pipa ASTM A53 ukuran % inch, plat baja St37 dan besi plat strip. Adapun perbedaan dari frame
versi 2 dan versi 3 yaitu frame tractorpack versi 2 memiliki 2 komponen frame yaitu setang dan
frame bawah, sedangkan frame versi 3 memiliki 3 komponen frame yaitu setang, frame atas dan
frame bawah. Biaya produksi frame tractorpack versi 3 menjadi lebih murah karena proes
bending dilakukan di mesin bending sendiri. Biaya produksi frame tractorpack versi 2 per-unit
sebesar Rp. 547.000,00 sedangkan biaya produksi frame tractorpack versi 3 per-unit berkurang
menjadi Rp424.000,00. Dengan adanya alat produksi yang dibuat sangat berpengaruh pada biaya
proses produksi pembuatan frame tractorpack versi 3. Waktu proses produksi frame tractorpack
versi 3 menjadi lebih efisien karena adanya alat beding sendiri dan welding fixture. Waktu
produksi frame tractorpack versi 2 yaitu 186 menit sedangkan waktu produksi frame tractorpack

versi 3 menjadi 157 menit.

Kata kunci: Frame, Proses Produksi, Biaya Produksi



ABSTRACT

The production process is the process of converting raw materials into a product, this includes
making products, providing materials, and the stages of the process where the product is being
made. The tractor frame is one of the main components in the tractorpack which functions as a
holder for the drive motor, gearbox and other tractor components. The objectives to be achieved
in this study are to reduce the production cost of version 3 of the tractorpack frame so that
production costs are more affordable and to speed up the processing time frame of the production
process so that it is more efficient. The production process method of version 3 of the tractorpack
frame has several stages starting from design, material measurement, material cutting, bending
process, turning process, drilling process, welding process, assembly, quality control, finishing.
The materials used in the manufacture of this version 3 tractorpack frame are % inch ASTM A53
pipe, St37 steel plate and strip plate iron. The difference between version 2 and version 3 is that
version 2 of the tractorpack frame has 2 frame components, namely the handlebars and lower
frame, while version 3 has 3 frame components, namely the handlebars, upper frame and lower
frame. The production cost of version 3 of the tractorpack frame is cheaper because the bending
process is carried out on its own bending machine. The production cost of the per-unit version 2
tractorpack frame is Rp. 547,000.00 while the production cost of the per-unit version 3
tractorpack frame is reduced to Rp. 424,000.00. With the production tools made, it greatly affects
the cost of the production process of making version 3 of the tractorpack frame. The production
process time of version 3 of the tractorpack frame is more efficient because of the existence of its
own beding tool and welding fixture. The production time of version 2 of the tractorpack frame

is 186 minutes while the production time of version 3 of the tractorpack frame is 157 minutes.

Keywords: Frame, Production Process, Production Cost



BAB | PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Pusat inovasi merintis penelitian rancang bangun tractorpack yang bisa digunakan
dikondisi lahan perbukitan dan persawahan miring. Alat tersebut diberi nama tractorpack
multifungsi yang memiliki bobot + 23 kg bisa digendong oleh satu orang. Komponen

yang sangat penting pada tractorpack adalah frame.

Frame tractorpack merupakan salah satu komponen utama pada tractorpack yang
berfungsi sebagai dudukan motor penggerak, gearbox dan bagian tractor lainnya. Pada
frame tracktorpack versi 2 sebelumnya terdapat kekurangan yaitu biaya produksi frame
tractorpack versi 2 yang relatif mahal dan jangka waktu pengerjaan proses produksi

frame tractorpack versi 2 terlalu lama.
Maka dari uraian di atas penelitian ini dilakukan untuk mengurangi biaya produksi pada
frame tractorpack versi 3 agar biaya produksi lebih murah dan mempercepat jangka
waktu pengerjaan proses produksi frame tractorpack versi 3 buy order lebih efisien.
2. Rumusan Masalah
Supaya penelitian ini tercapai maka dirumuskan permasalahan sebagai berikut:

1. Biaya produksi frame traktorpack versi 2 sebelumnya relatif masih mahal.

2. Waktu produksi frame traktorpack versi 2 terlalu lama.

3. Tujuan
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini:
1. Mengurangi biaya produksi frame traktorpack versi 3 jadi lebih terjangkau.

2. Mempercepat jangka waktu produksi buy order lebih efisien.

4. Lingkup Penelitian
Batasan masalah pada penelitian ini yaitu:
1. Mengurangi biaya produksi frame tractorpack versi 3

2. Jangka waktu pengerjaan per-unit pada proses produksi frame tractorpack versi
3.



5. Sistematika Penulisan

BAB | PENDAHULUAN

Bab ini berisi tentang latar belakang, tujuan, rumusan masalah, lingkup

penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB Il STUDI LITERATUR

Bab ini berisikan tentang teori-teori yang relevan dengan judul skripsi. Teori-

teori tersebut diperoleh dari berbagai sumber, seperti buku, jurnal, dan artikel.
BAB Il METODOLOGI

Bab ini membahas diagram alir penelitian, desain alat pelapisan permukaan untuk
bagian dalam pipa dan membahas sistem pengumpan arus. Bab ini menjelaskan
langkah-langkah penelitian yang akan dilakukan, dan desain alat yang akan

digunakan.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini membahas pengolahan data dan pembahasan beberapa komponen yang
digunakan dan uji fungsional alat yang telah dibuat. Bab ini menjelaskan cara
pengolahan data yang dilakukan, pembahasan komponen-komponen alat, dan uji

fungsional alat.
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini membahas kesimpulan dan saran dari penelitian. Bab ini merangkum

hasil penelitian dan memberikan saran untuk penelitian selanjutnya.
DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Berikut adalah kesimpulan dari proses produksi frame tractorpack versi 3 yaitu:

1. Biaya produksi frame tractorpack versi 3 menjadi lebih murah karena sudah
memiliki alat bending pipa sendiri. Biaya produksi frame tractorpack versi 2 per-unit
sebesar Rp. 547.000,00 sedangkan biaya produksi frame tractorpack versi 3 per-unit
berkurang menjadi Rp. 424.000,00.

2. Waktu proses produksi frame tractorpack versi 3 menjadi lebih efisien karena adanya
alat beding sendiri dan welding fixture. Waktu produksi frame tractorpack versi 2
yaitu 186 menit sedangkan waktu produksi frame tractorpack versi 3 menjadi 157

menit.

2. Saran

1. Dari hasil pembuatan frame tractorpack portable versi 3 ini memiliki saran terkait pada saat

perakitan komponen di welding fixture lebih teliti lagi agar dimensi tetap sama.
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