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Abstrak 

Petanque adalah cabang olahraga yang dilakukan diatas tanah dengan tujuan 

mendekatkan bola besi ke bola kayu. Pada olahraga tersebut terdapat beberapa 

macam program latihan yang dilakukan oleh atlet. Setiap harinya program latihan 

tersebut di dokumentasikan dalam bentuk tulisan kertas yang akan dikumpulkan 

oleh pelatih dan dianalisa untuk mengukur kemampuan serta menentukan posisi 

bermain seorang atlet. Hal tersebut membuang banyak waktu dan tenaga. Oleh 

karena itu penulis mempunyai ide membuat sebuah sistem analisis berbasis web, 

dengan tujuan untuk mempermudah pelatih dalam menentukan posisi atlet ketika 

bermain dan mengukur kemampuan setiap atlet. 

Kata Kunci : web, teknologi, sistem, fuzzy logic, waterfall. 

Abstra ct 

Petanque is a sport that is carried out on the ground with the aim of bringing an iron ball 

closer to a wooden ball. In these sports, there are several types of training programs carried 

out by athletes. Every day the training program is documented in written paper which will 

be collected by the coach and analyzed to measure the ability and determine the playing 

position of an athlete. It wastes a lot of time and effort. Therefore, the author has the idea 

of creating a web-based analysis system, with the aim of making it easier for coaches to 

determine the position of athletes when playing and measure the abilities of each athlete. 

Keywords : web, technology, system, fuzzy logic, waterfall 

 

PENDAHULUAN 

Latar Belakang 

Pada zaman ini perkembangan serta kemajuan teknologi sangat pesat 

khususnya dibidang olahraga. Hal tersebut dibuktikan dengan banyaknya bangunan 

untuk memaksimalkan kegiatan olahraga serta sarana dan prasarana olahraga baik 

di desa maupun di kota. (Malik, Sunardi, & Ardianto, 2020) Selain itu, perkembangan 

teknologi menjadikan keakuratan pengolahan data menjadi sangat penting. Karena 

manusia membutuhkan informasi yang tepat dalam kehidupan mereka. Data dapat 

digunakan untuk mengambil keputusan yang akan dijadikan sebagai sumber 

informasi dengan cara diolah dan dianalisis dengan tujuan untuk memperoleh 

informasi pada data tersebut. Setelah itu data akan diproses dan akan digunakan 

sebagai aturan untuk mengambil sebuah keputusan. (Nawawi & Suharjo, 2020) 
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Pada cabang olahraga petanque terdapat permasalahan dalam melakukan 

program latihan. Ketika melakukan program latihan, atlet diharuskan menulis serta 

menghitung data program latihan tersebut secara manual. Setelah itu data tersebut 

diserahkan kepada pelatih untuk dikumpulkan dan dianalisis untuk dijadikan acuan 

dalam mengukur kemampuan seorang atlet dan menentukan posisi seorang atlet 

ketika bertanding. 

Dari masalah tersebut, muncul sebuah ide untuk membuat suatu sistem analisis 

yang berbasis web dengan judul òSistem Analisis Latihan Atlet Petanque Dengan 

Metode Fuzzy Logicó. Untuk mempermudah seorang atlet dalam mengisi data 

program latihan serta membantu pelatih dalam menentukan posisi atlet pada saat 

bertanding dan mempermudah pelatih mengukur kemampuan masing-masing atlet. 

Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang dikaji pada penelitian ini yaitu, bagaimana 

sistem analisis latihan atlet petanque dengan metode fuzzy logic membantu seorang 

atlet dan pelatih. 

Tujuan 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk membantu atlet dalam mengisi 

program latihan serta membantu pelatih dalam menilai kemampuan atlet dan 

menentukan posisi bermain seorang atlet menggunakan metode fuzzy logic. 

Tinjauan Pustaka 

1. Penelitian Terkait 

Penelitian pertama (FC & Lisnawita, 2017) dengan judul òAnalisis Kepuasan 

Pelanggan Terhadap Pelayanan Purnajual CV. Family Menggunakan Metode Fuzzy-

Logicó. Dalam upaya meningkatkan kualitas pelayanan yang dilakukan oleh CV. 

Family untuk mengatasi ketatnya persaingan serta pelanggan yang lebih pintar 

dalam memilih produk. CV. Family menggunakan aplikasi fuzzy pada matlab untuk 

mengetahui tingkat kualitas pelayanan dari masing-masing karyawan. 

Penelitian kedua (Syahnandar, Hidayatullah, Rubiati, & Kurniawan, 2017) 

dengan judul òImplementasi Fuzzy Logic Penentuan Kelayakan Karyawan 

Mendapat Reward di Toko Roti Menggunakan Metode Tsukamotoó. Dengan adanya 

sistem pendukung keputusan yang menggunakan metode fuzzy logic. Pemberian 

penghargaan kepada karyawan menjadi lebih mudah. Penghargaan tersebut 

diharapkan dapat menjadi motivasi kepada karyawan agar lebih semangat dalam 

melaksanakan tugas. 

Penelitian ketiga (Darmawan & Putri, 2019) dengan judul òSistem Pendukung 

Keputusan Seleksi Penerima POTAS Menggunakan Fuzzy Logicó. Proses seleksi yang 

sulit serta memakan banyak waktu dalam menentukan penerima POTAS (Program 

Orang Tua Asuh) membuat penulis mendapat ide untuk menggunakan metode fuzzy 

logic sebagai alat yang dapat mempermudah pihak sekolah dalam mengambil 

keputusan. 

Penelitian keempat (Subaeki, Gunawan, & Atmadja, 2017) dengan judul 

òPenggunaan Metode Fuzzy Logic untuk Pemantauan Sentimen Brand pada Media 

Sosialó. Dalam menentukan kualitas suatu brand dapat dilakukan dengan cara 

membagikan sebuah kuesioner. Kuesioner tersebut nantinya akan dianalisis 

menggunakan metode fuzzy logic agar dapat dijadikan landasan untuk 

mengembangkan suatu brand. 
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2. Logika Fuzzy 

Fuzzy Logic atau Logika fuzzy merupakan logika yang memiliki nilai antara 

baik atau buruk, benar atau salah, ya atau tidak. Dapat dikatakan logika fuzzy 

adalah logika yang samar. Logika fuzzy berbeda dengan logika digital yang hanya 

memiliki nilai 1 dan 0. Logika fuzzy memiliki derajat keanggotaan antara 0 sampai 1. 

Logika fuzzy dapat digunakan untuk penerjemah besaran seperti besaran nilai 

mahasiswa yang disebutkan bagus, agak bagus, buruk. Besaran tersebut dapat 

diterjemahkan kedalam nilai menggunakan logika fuzzy. (Hasanah & Widiastuti, 

2014) Terdapat 3 tahapan dalam logika fuzzy yaitu: 

a. Fuzzyfikasi 

Proses merubah nilai input menjadi nilai fuzzy. 

b. Inference 

Proses penalaran menggunakan nilai fuzzy dan rule fuzzy untuk 

menghasilkan fuzzy output. 

c. Defuzzyfikasi 

Proses merubah fuzzy output menjadi nilai tegas. 

3. Waterfall 

Metode waterfall atau disebut juga siklus hidup klasik (classic life cycle) 

merupakan metode yang digunakan untuk mengembangkan perangkat lunak dan 

menggunakan pendekatan secara sistematis serta berurutan. (Pressman, 2012) Alasan 

diberi nama waterfall adalah, karena setiap tahapan yang ada harus dilalui satu 

persatu dan harus urut, misal tahap implementation harus melalui tahap coding and 

testing. (Hidayati, 2019) Berikut ini adalah tahapan dari metode waterfall: 

A. Requirement 

Tahapan pengumpulan data yang dibutuhkan. 

B. Design 

Proses pembuatan alur kerja sistem. 

C. Coding and Testing 

Tahap penerjemahan alur kerja sistem kedalam bahasa komputer serta 

pengecekan kesalahan pada sistem. 

D. Implementation 

Tahap dimana sistem akan digunakan oleh pengguna. 

E. Maintenance 

Tahap pemeliharaan sistem untuk mengantisipasi terjadinya error pada 

sistem. 

 

4. Olahraga Petanque 

Petanque merupakan nama dari sebuah cabang olahraga yang pertama kali 

muncul pada tahun 1907 di negara perancis. Olahraga petanque adalah sebuah 

permainan melempar bosi (bola besi) dengan maksud untuk didekatkan ke boka (bola 

kayu). Olahraga ini dimainkan diatas tanah rata dan dilakukan oleh dua tim, masing-

masing tim dapat terdiri dari satu sampai tiga orang. (FOPI, 2019) 

 

METODE 

Untuk membangun sebuah sistem analisis diperlukan sebuah metode. Metode 

yang digunakan dalam membangun sistem ini adalah metode waterfall. Metode 
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waterfall merupakan metode yang cukup sering digunakan untuk membuat sebuah 

sistem. Selain itu, dalam membuat sistem dibutuhkan sebuah data, data tersebut 

nantinya akan dianalisis untuk dijadikan landasan dalam membuat sistem ini. 

Berikut ini adalah teknik pengumpulan data yang digunakan pada penelitian ini: 

1. Observasi 

Dilakukan dengan cara mengamati dan menulis secara langsung semua proses 

latihan atlet petanque yang berada di SMKN 3 Kudus. 

2. Wawancara 

Wawancara dilakukan bersama pelatih atlet petanque secara langsung. 

3. Studi Literatur  

Dilakukan dengan mencari informasi yang mempunyai keterkaitan dengan 

penelitian ini, informasi tersebut dapat berasal dari internet, buku, artikel ilmiah dan 

lain-lain. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Perhitungan Fuzzy Logic 

Data perhitungan fuzzy logic yang digunakan pada penelitian ini merupakan 

data yang diambil dari salah satu atlet. Data tersebut adalah data latihan mula dari 

bulan Juni 2020 - Desember 2020. Berikut ini merupakan tahapan perhitungan fuzzy 

logic: 

1. Fuzzyfikasi 

Data yang digunakan dalam proses fuzzyfikasi pada penelitian ini 

adalah, akurasi shooting sebesar 48.17%, akurasi pointing sebesar 34.86%, 

akurasi 1 pointing 2 shooting 47.16% dan akurasi 2 pointing 1 shooting 0%. 

Data akurasi tersebut akan diubah menjadi nilai fuzzy sebagai berikut: 

a. Fungsi keanggotaan shooting 

Gambar 1: 

Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan Shooting 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Mencari nilai keanggotaan shooting: 

ὼ τψȢρχ 

ʈὼ
ὧ ὼ

ὧ ὦ
 

ʈτψȢρχ
φπτψȢρχ

φπ τυ
 
ρρȢψσ

ρυ
Ȣ  ╢▄▀╪▪▌ 

 

b. Fungsi keanggotaan pointing 

 



 

 

107  

Gambar 2: 

Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan Pointing 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Mencari nilai keanggotaan pointing rendah: 

ὼ στȢψφ 

ʈὼ
ὦ ὼ

ὦ ὥ
 

ʈστȢψφ  
συστȢψφ

συ σπ
 
πȟρτ

υ
πȟπςψ ὙὩὲὨὥὬ  

Mencari nilai keanggotaan pointing sedang: 

ʈὼ
ὼ ὥ

ὦ ὥ
 

ʈστȢψφ  
στȢψφσπ

συ σπ
 
τȢψφ

ρυ
ȟ  ╢▄▀╪▪▌  

Karena nilai fuzzy pointing sedang lebih besar, maka nilai tersebut 

yang digunakan. 

 

c. Fungsi keanggotaan 1 pointing 2 shooting 

Gambar 3: 

Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan 1 Pointing 2 Shooting 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Mencari nilai keanggotaan 1 pointing 2 shooting: 

ὼ τχȢρφ 

ʈὼ
ὧ ὼ

ὧ ὦ
 

ʈτχȢρφ
φπτχȢρφ

φπ τυ
 
ρςȢψτ

ρυ
Ȣ  ╢▄▀╪▪▌ 
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d. Fungsi keanggotaan 2 pointing 1 shooting 

Gambar 4: 

Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan 1 Pointing 2 Shooting 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Mencari nilai keanggotaan 2 pointing 1 shooting: 

ὼ π 
ʈὼ ρ 
ʈπ  ╡▄▪▀╪▐ 

 

2. Inference 

Pada gambar 5, 6 dan 7 merupakan aturan atau rule yang telah 

ditentukan berdasarkan permasalahan yang ada. 

 

Gambar 5: 

Rule Fuzzy (a) 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Gambar 6: 

Rule Fuzzy (b) 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 
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Gambar 7: 

Rule Fuzzy (c) 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Setelah dilakukan proses fuzzyfikasi, tahap selanjutnya adalah 

menentukan rule yang sesuai dengan proses fuzzyfikasi sebelumnya. Rule 

yang didapat dari proses ini adalah sebagai berikut: 

IF Pointing Sedang (0.32) AND Shooting Sedang (0.79) AND 2 Pointing 1 

Shooting Rendah (1) AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang (0.86) THEN 

Pointer, Shooter dan Middle Shooter 

3. Defuzzyfikasi 

Metode yang digunakan pada proses defuzzyfikasi untuk penelitian ini 

adalah metode min method. Metode min method dilakukan dengan cara 

mengambil nilai fuzzy terkecil untuk dijadikan nilai output. Berikut ini 

merupakan nilai output dengan rule fuzzy: 

IF Pointing Sedang (0.32) AND Shooting Sedang (0.79) AND 2 Pointing 1 

Shooting Rendah (1) AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang (0.86) THEN 

Pointer, Shooter dan Middle Shooter (0.32) 

Dari rule diatas dapat diambil sebuah kesimpulan bahwa atlet tersebut 

bisa menempati posisi bermain sebagai Shooter dan Middle Shooter dengan 

nilai 0.32 

Implementasi Pada Sistem 

Dari perhitungan diatas diimplementasikan kedalam sistem yang berbasis web. 

Sistem tersebut nantinya digunakan oleh atlet untuk mengisi program latihan serta 

pelatih untuk mengecek kemampuan dari masing-masing atlet. Berikut ini 

merupakan gambar 8, 9, 10 dan 11 yang merupakan tampilan dari sistem. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

110  

Gambar 8: 

Halaman Login Sistem 

 
 

Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Gambar 9: 

Halaman Input Program Latihan 

 
Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Gambar 10: 

Halaman Fuzzy Logic (a) 

 
 

Sumber : Dokumentasi Pribadi 
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Gambar 11: 

Halaman Fuzzy Logic (b) 

 
 

Sumber : Dokumentasi Pribadi 

  

KESIMPULAN 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, sistem analisis dengan metode 

fuzzy logic ini sangat membantu atlet dan pelatih dalam cabang olahraga petanque. 

Hal tersebut dibuktikan dengan kuesioner yang telah dibagikan dan mendapatkan 

hasil bahwa 64.3% responden menyatakan sistem analisis ini sangat membantu 

dalam cabang olahraga petanque. Tentunya dengan hasil kuesioner tersebut, 

penelitian ini sukses karena dapat membantu pelatih dan atlet pada cabang olahraga 

petanque. 
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Abstrak 

Perkembangan teknologi dan informasi pada saat ini membuat pelaku usaha atau e-commerce beralih 

beriklan melalui website, sosial media; Facebook, Instagram, Twitter. Dengan beriklan di sosial media 

misalnya di Twitter, pelaku usaha harus jeli untuk memberikan tweet yang sharable dimana para follower 

akan secara sukarela membagikan konten seperti foto, video, diskon atau kuis dan pertanyaan yang dapat 

mendongkrak penjualan. Tujuan penelitian ini adalah membantu pelaku usaha atau e-commerce untuk 

mengetahui jenis konten tweet yang banyak dilakukan retweet oleh followers, sehingga konten tersebut sebagai 

sarana untuk melakukan promosi kepada pengguna Twitter. Untuk  mendapatkan konten tersebut 

dilakukan clustering data tweet dari Twitter dengan menggunakan Text Mining dan metode Density-Based 

Spatial Clustering of Applications with Noise (DBSCAN). Metode ini membentuk cluster dari data-data 

yang saling berdekatan, sedangkan data yang saling berjauhan tidak akan menjadi anggota cluster. 

Penentuan jumlah cluster terbaik dilakukan dengan menggunakan metode Silhouette coefficient. Penelitian 

ini menggunakan data teks yang diambil dari akun Twitter @bliblidotcom. Hasil penelitian ini 

mendapatkan jumlah clustering yang terbaik berdasarkan Silhouette coefficient adalah lima cluster. Tweet 

yang retweet terbanyak adalah tweet opporeno di cluster 4 dan 5. Menggunakan hasil cluster tersebut Blibli 

Indonesia terbantu untuk melakukan promo apa yang paling disuka oleh pelanggannya. 

Kata Kunci : Text Mining, Twitter, DBSCAN, E-commerce, Clustering  

Abstra ct 

The development of technology and information at this time makes business or e-commerce actors switch to 

advertising through websites, social media; Facebook, Instagram and Twitter. By advertising on social 

media, for example on Twitter, business actors must be observant to provide sharable tweets where followers 

will voluntarily share content such as photos, videos, discounts or quizzes and questions that can boost sales. 

The purpose of this study is to help business or e-commerce actors to find out the type of tweet content that is 

mostly retweeted by followers, so that the content is used as a means to promote Twitter users. To get the 

content, tweet data clustering from Twitter was carried out using Text Mining and the Density-Based Spatial 

Clustering of Applications with Noise (DBSCAN) method. This method forms clusters of data that are close 

to each other, while data that are far from each other will not become cluster members. Determination of the 

best number of clusters is done by using the Silhouette coefficient method. This study uses text data taken from 

the Twitter account @bliblidotcom. The results of this study get the best number of clustering based on the 

Silhouette coefficient is five clusters. The tweets with the most retweets were opporeno's tweets in clusters 4 

and 5. Using the results of these clusters, Blibli Indonesia was helped to do what promos their customers liked 

the most. 

Keyword s : Text Mining, Twitter, DBSCAN, E-commerce, Clustering 

PENDAHULUAN 

Perkembangan dunia industri pada  era industri 4.0 sekarang ini,  sangat pesat. 

Ini terjadi karena perkembangan teknologi dan informasi. Terjadi perubahan cara 
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orang memproduksi barang dan jasa, contohnya kalau dulu orang belanja langsung 

datang ke toko, atau ke pusat perbelanjaan, tapi sekarang orang banyak beralih 

belanja dengan online dengan alasan lebih murah dan praktis. Contoh lain lagi, kalau 

dulu perusahaan-perusahaan kalau mau mempromosikan produk menggunakan 

billboard, baliho, brosur, televisi dan lain-lain, tapi sekarang banyak yang beralih 

beriklan melalui website, sosial media; Facebook, Instagram, Twitter. 

Pelaku usaha atau e-commerce harus mencari tahu percakapan yang menarik 

dan ramai diperbincangkan oleh para nietizen, khususnya yang terkait produk atau 

pun kompetitor. Kemudian secara aktif dan terjadwal memberikan konten, tidak 

hanya terkait produk tetapi juga tips serta informasi yang sedang ngetren dan 

menarik bagi follower. Di samping itu, pelaku usaha juga harus berinteraksi dengan 

follower, aktif membalas dan memention mereka untuk berdiskusi. Pelaku usaha 

harus jeli untuk memberikan tweet yang sharable dimana para follower akan secara 

sukarela membagikan konten seperti foto, video, diskon atau kuis dan pertanyaan 

yang dapat mendongkrak penjualan. Semakin dikenalnya pelaku usaha di twitter, 

promosikan produk yang mampu membantu mendorong pertumbuhan jumlah 

follower dan menjangkau lebih banyak pelanggan. 

Sebagian besar data tweet pada Twitter disimpan dalam bentuk teks, maka 

untuk mengetahui jenis konten dari data tweet tersebut perlu dilakukan analisis text  

mining. Salah satu teknik analisis dalam text mining adalah text clustering. 

Komentar (tweet) dan retweet yang dilakukan oleh followers berbentuk teks dapat 

dikelompokkan menjadi beberapa kluster berdasarkan kesamaan dan kemiripan 

konten (Putri, R.K., 2019).  Dalam penelitian ini metode untuk melakukan clustering 

adalah metode Density-Based Spatial Clustering of Applications with Noise 

(DBSCAN). Algoritma pengelompokan yang didasarkan pada kepadatan (density) 

data. Metode ini membentuk cluster dari data-data yang saling berdekatan, 

sedangkan data yang saling berjauhan tidak akan menjadi anggota cluster. 

Penentuan jumlah klaster terbaik dilakukan dengan menggunakan metode Silhouette 

coefficient.  

Berdasarkan uraian di atas, peneliti ingin mengkaji perilaku konsumen dalam 

menggunakan teknologi informasi, terutama sosial media. Dalam penelitian ini, 

peneliti  menerapkan text mining dan Metode clustering DBSCAN untuk mengetahui 

kebiasaan orang memberikan komentar mengenai suatu konten e-commerce di sosial 

media Twitter.  

1. Text Mining 

 Text Mining didefinisikan sebagai proses intensif pengetahuan yang dilakukan 

pengguna berinteraksi dengan kumpulan dokumen dari waktu ke waktu dengan 

menggunakan seperangkat alat analisis. Sama seperti data mining, text mining 

berusaha untuk mengekstrak informasi yang berguna dari sumber data melalui 

identifikasi dan eksplorasi pola yang menarik. Perbedaannya yaitu terdapat pada 

sumber data yang digunakan. Sumber data text mining berupa teks tidak terstruktur, 

sedangkan data mining menggunakan data terstruktur. Sehingga text mining 

merupakan sebuah penemuan baru dari informasi yang belum diketahui dengan 

mengekstrak informasi dari sumber tertulis (Feldman, R., 2007). 
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2. Text Preprocessing 

Merupakan tahapan awal dari Text Mining, tahap ini meliputi proses untuk 

mempersiapkan data tekstual yang akan digunakan agar dapat diproses pada 

tahapan berikutnya. Proses yang dilakukan pada tahapan ini antara lain: 

a. Case folding yaitu merubah semua karakter huruf pada sebuah kalimat 

menjadi huruf kecil dan menghilangkan karakter yang dianggap tidak valid 

seperti angka, tanda baca, dan Uniform Resources Locator (URL). Sebagai 

contoh, teks òADVERTISINGó, óAdvertisingó, óAdverTisingó, 

atauóadvertisingó, tetap dibaca yang sama yaitu òadvertisingó. 

b. Tokenizing yaitu memotong sebuah kalimat berdasarkan tiap kata yang 

menyusunnya. 

c. Filtering yaitu menghilangkan kata-kata yang tidak mengandung makna 

atau sering disebut sebagai stopword. Stopword merupakan kosa kata yang 

tidak memiliki ciri dari suatu dokumen. 

d. Stemming yaitu merubah berbagai kata berimbuhan menjadi kata dasarnya, 

tahap ini pada umumnya dilakukan untuk teks dengan bahasa Inggris, karena 

teks dengan bahasa Inggris memiliki struktur imbuhan yang tetap. Teknik 

stemming diperlukan selain untuk memperkecil jumlah indeks yang berbeda 

dari suatu dokumen, juga untuk melakukan pengelompokan kata-kata lain 

yang memiliki kata dasar dan arti yang serupa namun memiliki bentuk yang 

berbeda karena mendapat imbuhan yang berbeda. 

e. Tagging yaitu merubah berbagai kata dalam bentuk lampau menjadi kata 

awalnya, tahap ini pada umumnya dilakukan untuk teks dengan bahasa 

Inggris atau bahasa lainnya yang memiliki bentuk lampau.  

3. Term Frequency-Inverse Document Frequency (TF-IDF)  

 Term Frequency ð Inverse Document Frequency (TF-IDF) adalah teknik 

pembobotan berbasis statistik yang sering diterapkan di berbagai permasalahan 

penggalian informasi. Namun, secara umum TF-IDF tidak banyak dikenal sebagai 

algoritma untuk peringkasan teks otomatis (Wahid, D.H. 2016). Pada peringkasan 

teks otomatis menggunakan TF-IDF, ide dasarnya adalah memberikan bobot pada 

setiap kalimat dalam sebuah dokumen. Setelah masing-masing kalimat diberikan 

bobot, kalimat akan diurutkan berdasarkan bobot dimana kalimat k teratas dengan 

bobot paling besar akan dipilih sebagai hasil akhir ringkasan. Bobot kalimat diperoleh 

dari penjumlahan bobot term pada sebuah kalimat, dimana term dapat berupa kata, 

frasa atau tipe sintatik lainnya. 

4. Density-Based Spatial Clustering of Applications with Noise (DBSCAN) 

 DBSCAN merupakan algoritma yang masuk dalam kategori density-based 

clustering, yaitu proses pembentukan cluster dilakukan berdasarkan tingkat 

kedekatan/kerapatan jarak antar obyek dalam dataset tersebut. Beberapa kelebihan 

yang dimiliki algoritma DBSCAN dibandingkan dengan algoritma clustering yang 

lain diantaranya adalah kemampuannya dalam mendeteksi outlier/noise. Hal 

tersebut dikarenakan konsep density-based yang digunakan, yaitu obyek yang tidak 

memiliki kedekatan jarak dengan obyek yang lainnya akan dikenali sebagai outlier. 

Selain itu, dalam DBSCAN tidak perlu mengetahui jumlah cluster (k) yang akan 

terbentuk, sebagaimana yang ada pada k-Means dan k-Medoids. DBSCAN juga 
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mampu mengenali bentuk cluster yang tidak beraturan yang sulit dikenali oleh 

beberapa algoritma clustering populer lainnya. DBSCAN menentukan sendiri jumlah 

cluster yang akan dihasilkan sehingga kita tidak perlu lagi untuk menentukan jumlah 

cluster yang diinginkan, tetapi memerlukan 2 input lain, yaitu (Putra, I.M.S., 2013): 

1) MinPts: minimal banyak items dalam suatu cluster. 

2) Eps: nilai untuk jarak antar-items yang menjadi dasar pembentukan 

neighborhood dari suatu titik item. 

Neighborhood yang terletak di dalam radius (ʀ) disebut ʀ-neighorhood dari objek 

data. Jika ʀ-neighborhood dari suatu objek berisi paling sedikit suatu angka yang 

minimum, MinPts dari suatu objek, objek tersebut disebut core object. Neighborhood 

dari border points berisi jauh lebih sedikit items daripada neighborhood dari core 

points. Suatu border point bisa jadi termasuk ke dalam lebih dari 1 core object. 

METODE 

Pengumpulan data yang dilakukan melalui beberapa tahapan sebagai berikut:  

1. Pengumpulan Data Twitter (Crawling) 

a. Pada tahapan pengumpulan data, peneliti mengambil data melalui Twitter 

yaitu berupa data tweet, jumlah retweet, jumlah like, dan tanggal unggahan 

yang ditujukan kepada akun Twitter Blibli.com Indonesia yaitu 

@bliblidotcom dengan bantuan Twitter API (Application Programming 

Interface) dan R Studio.  

b. Data tweet dalam bentuk teks yang diambil adalah tweet pada akun Twitter 

@bliblidotcom, dari tanggal 18 Agustus 2021-26 Agustus 2021. 

2. Preprocessing Data 

Berikut adalah tahapan-tahapan dari Preprocessing 

a. Case folding  

Tahapan merubah semua karakter huruf pada sebuah kalimat menjadi huruf 

kecil dan menghilangkan karakter yang dianggap tidak valid seperti angka, 

tanda baca, dan Uniform Resources Locator (URL). 

b. Tokenizing 

Tahapan tokenizing, yaitu tahap pemisahan tweet berdasarkan karakter spasi 

pada setiap dokumen. 

c. Filtering 

Tahapan filtering, yaitu tahap membuang tweet yang tidak diperlukan dari 

proses tokenizing. Penghapusan tweet dilakukan dengan menggunakan 

stopword atau kamus kata. 

d. Stemming 

Proses stemming merupakan proses mengubah bentuk dari suatu tweet 

menjadi bentuk kata dasarnya. 

e. Tagging  

Tahapan merubah berbagai tweet dalam bentuk lampau menjadi kata 

awalnya, tahap ini pada umumnya dilakukan untuk teks dengan bahasa 

Inggris atau bahasa lainnya yang memiliki bentuk lampau. 

3. Tahap Analisis dan Hasil 

a. Pembobotan Kata 
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Pembobotan kata pada tweet bertujuan untuk memberikan bobot pada fitur 

kata berdasarkan frekuensi kemunculan kata. Fitur kata yang telah diberi 

bobot dapat digunakan untuk proses clustering. Pembobotan menggunakan 

metode Term Frequency ð Inverse Document Frequency (TF-IDF).  

b. Proses Clustering 

Pada penelitian ini metode yang digunakan untuk clustering adalah, metode 

Density-Based Spatial Clustering of Applications with Noise (DBSCAN). 

Tahapan proses clustering, sebagai berikut (Han, J., 2012): 

1) Menentukan parameter MinPts dan Eps. 

2) Pilih tweet p secara acak 

3) Menghitung jumlah tweet yang ditentukan oleh parameter radius (Eps). 

Jika jumlahnya mencukupi (lebih dari atau sama dengan ὑ), data akan 

ditandai sebagai inti (core point). 

4) Menghitung jarak titik core point dengan point yang lain 

menggunakan jarak Euclidean. Berikut adalah rumus jarak Euclidean 

yang ditujukan pada persamaan berikut ini. 

Ὠ ὼ ώ                                                             ρ 

Keterangan: 

  Ὠ  = jarak Euclidean dari tweet ke-i ke pusat cluster ke-k 

  ὼ = frekuensi kemunculan kata ke-j pada tweet ke-i 

  ώ  = frekuensi kemunculan kata ke-j pada titik pusat ke-p 

  m = banyak data 

5) Buat cluster baru dengan menambahkan tweet p ke dalam cluster. 

6) Melakukan identifikasi pada tweet yang ditandai sebagai core point 

7) Lanjutkan proses sampai semua point telah diproses. 

8) Jika ada tweet yang tidak masuk ke dalam cluster manapun akan 

ditandai sebagai noise. 

c. Analisis Jumlah Cluster. 

Penentuan jumlah cluster terbaik dilakukan berdasarkan perhitungan nilai 

Silhouette Coefficient, dengan menggunakan MinPts yang ditentukan dengan 

berbagai kombinasi eps. Nilai Silhouette Coefficient terbesar itulah jumlah 

cluster terbaik. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada penelitian ini, yang pertama dilakukan adalah pengambilan data dalam 

bentuk teks  yang diambil dari akun Twitter @bliblidotdom. Pengambilan data 

dengan cara crawling menggunakan Twitter API, data yang didapat 2164 tweet dari 

tanggal 18 Agustus 2021-26 Agustus 2021. Data yang sudah diambil dari akun 

Twitter @bliblidotcom bisa dilihat pada tabel 1 berikut ini.  
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Tabel 1.  

Contoh Tweet dari Akun Twitter @bliblidotcom 

No Jumlah

Tweet Retweet

1 2021-08-26 23.07.44@bliblidotcom Rujak+kecap kombinasi apik sih!

2 2021-08-26 21.50.12w¢ ϪōƭƛōƭƛŘƻǘŎƻƳΥ {ŜƭŀƳŀǘΥ ϪƳōŀǳȅȅƛŜфнΗ 5a ȅŀŀŀΦ aŀƭŜƳн Ƴŀǳ ƴƎŀǎƛƘ ǊŀŎǳƴ ƎŜƳŜǎ ŀƘΣ ōǳŀǘ ǎƛ ƪŜŎƛƭ ƴƛ ōǳƴŘŀ ŀȅŀƘΗ ƘǘǘǇǎΥκκǘΦŎƻκŀaWǊƴLIŦ{ǿ ІΧ1,0

3 2021-08-26 21.46.21@bliblidotcom Pas dicolokke listrik e anjlok?? ,0

4 2021-08-26 21.34.54w¢ ϪōƭƛōƭƛŘƻǘŎƻƳΥ YŀƳǳ ǳŘŀƘ Ƴŀƪŀƴ ǎƛŀƴƎΚ Yƭ ƎǘΣ ІbYY/IL ȅǳƪΗ bŀƴǘƛ Yƛǘŀ YŀǎƛƘ /ŜǇŜƪ IŀǊƛ LƴƛΗ π Ch[[h² ŀƪǳΣ w¢ ϧ [LY9 ǘǿŜŜǘ ƛƴƛ π YƭƛƪΥ ƘǘΧ59,0

5 2021-08-26 21.34.27@bliblidotcom @mbauyyie92 Ganti aku aja boleh min?,0

6 2021-08-26 21.31.57Alhamdulillah
Makasihh min blibli ?????? https://t.co/XNzqRVhwWI,0

Tanggal Text Tweet

 

Sumber: Twitter Akun @bliblbidotcom 

1. Pengolahan Data 

Pada tahap ini adalah tahapan teks preprocessing , data teks yang diperoleh 

di atas diolah melalui beberapa tahapan yaitu; 

a. Case Folding 

Pada proses case folding merubah semua karakter huruf pada sebuah kalimat 

menjadi huruf kecil dan menghilangkan karakter yang dianggap tidak valid 

seperti angka, tanda baca, dan Uniform Resources Locator (URL). Hasil 

proses ini bisa dilihat contoh di tabel 2 berikut ini. 

 

Tabel 2.  

Contoh Teks Tweet Proses Case Folding 
No Tweet Teks tweet yang Sudah Case Folding

1 rujak kecap kombinasi apik 

2 selamat yaaa malem ngasih racun gemes bunda ayah 

3 dicolokke listrik anjlok 

4 makan

5 ganti

6 alhamdulillah makasihh blibli  
 

b. Tokenizing 

Prosesnya adalah memotong sebuah kalimat berdasarkan tiap kata yang 

membentuknya. Contoh dari data yang kita ambil bisa dilihat pada tabel 3 

berikut ini.  

Tabel 3.  

Contoh Hasil Proses Tokenizing 

No Tweet Hasil Tokenizing

Rujak

kecap

kombinasi

apik

sih

1

 
 

c. Filtering 
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Pada tahap filtering ini, prosesnya adalah menghilangkan kata-kata yang 

tidak mengandung makna atau dengan istilah stopword. Contoh dari data 

teks tweet bisa dilihat pada tabel 4 berikut ini. 

 

Tabel 4.  

Contoh Hasil Proses Filtering 

No Tweet Hasil Filtering

rujak

kecap

kombinasi

apik

1

 
 

2. Pembobotan Kata 

Metode pembobotan yang dipakai pada penelitian ini adalah, Term Frequency 

ð Inverse Document Frequency (TF-IDF) . Prosesnya adalah merubah data 

tweet menjadi matriks yang berisi frekuensi kemunculan kata pada setiap data 

tweet. Berdasarkan hasil pembobotan ini, jumlah kata yang menyusun 2164 

tweet adalah 155 kata. Contoh matriks pembobotan bisa dilihat pada tabel 5 

berikut ini. Tabel tersebut berbentuk matriks yang komponennya bobot setiap 

kata. Tabel ini yang digunakan untuk melakukan clustering dengan metode 

DBSCAN. 

Tabel 5. 

Contoh Hasil Pembobotan 

No Tweetlaunching liga lokal makan menang menyambut nilai nonton opporeno pantau

561 0.0 0.0 0.0 0.707 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

562 0.0 0.0 0.0 0.0 0.408 0.0 0.0 0.0 0.408 0.0

563 0.378 0.0 0.0 0.0 0.0 0.378 0.0 0.0 0.378 0.0

564 0.0 0.0 0.0 0.707 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

565 0.378 0.0 0.0 0.0 0.0 0.378 0.0 0.0 0.378 0.0

566 0.0 0.447 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0  
 

3. Proses Clustering dengan DBSCAN 

Pada tahap klustering, hasil pembobotan pada tabel 5 digunakan untuk proses 

klustering dengan metode DBSCAN. Metode ini menentukan sendiri jumlah 

klusternya, kita hanya menentukan dua parameter, yaitu; Eps.(‐) dan MinPts. 

Bisa dilihat pada tabel 6 hasil pengujian yang didapatkan dengan mengatur 

Eps. dan MinPts., bahwa kluster terbaik pada saat Eps. (‐) sebesar 0,55 dan 

MinPts. sebesar 50, karena kluster dengan parameter ini yang nilai Silhoutte 

Coefficient yang paling besar yaitu 0,55. dengan jumlah kluster 5 dan jumlah 

noise adalah 726. 

Tabel 6 

Pengujian Metode DBSCAN 
Eps. 

(‐ 

MinPts Silhouette 

Coefficient 

Jumlah 

Cluster 

Jumlah 

Noise 

0,40 50 0,53 5 772 

0,45 50 0,53 5 761 
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Eps. 

(‐ 

MinPts Silhouette 

Coefficient 

Jumlah 

Cluster 

Jumlah 

Noise 

0,50 50 0,54 5 737 

0,55 50 0,55 5 726 

0,60 50 0,50 4 714 

0,65 50 0,50 4 712 

0,70 50 0,50 4 706 

0,75 50 0,50 4 705 

0,80 50 0,51 6 443 

0,85 50 0,51 6 420 

0,90 50 0,50 6 396 

0,95 50 0,50 6 228 

 

Berdasarkan nilai perhitungan Silhoutte Coefficient di atas, bisa 

diketahui bahwa sebanyak 4 kluster memiliki nilai positif dan 1 kluster bernilai 

negatif, bisa dilihat pada gambar 1 berikut ini. Grafik ini menunjukkan bahwa, 

kluster yang bernilai positif menandakan sebagian besar anggota kluster 

berada pada kluster yang tepat, demikian sebaliknya, kluster yang bernilai 

negatif, menandakan bahwa sebagian anggota kluster berada di kluster yang 

tidak tepat. 

 

Gambar 1: 

Grafik Nilai Silhouette Coeffient 

 
Gambar penyebaran tweet bliblidotcom bisa dilihat pada gambar 2 

berikut ini. Pada gambar tersebut terlihat bagaimana penyebaran tiap tweet 

bliblidotcom tersebar di 5 kluster, dan ada beberapa tweet yang sebagai noise, 

pada gambar tersebut diperlihatkan dengan titik-titik warna hitam.  
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Gambar 2: 

Grafik Penyebaran Tweet bliblidotcom dalam Kluster 

 

Proses klustering yang dilakukan di atas, dengan menggunakan 

kombinasi parameter Eps.(‐) dan Min.Pts. yang dapat dilihat di tabel 6. Maka 

diperoleh kluster terbaik berdasarkan nilai Silhoutte Coefficient yang terbesar 

yaitu kombinasi parameter Eps.(‐)=0,55 dan Min.Pts.=50. Hasil klustering 

tersebut dapat dilihat pada tabel 7 di bawah ini. 

Tabel 7. 

Hasil Klustering dengan Metode DBSCAN 
Nomor 

Kluster 

Jumlah 

Tweet 

Jumlah 

Retweet 

Rata-Rata 

Retweet 

1 762 280 0,367 

2 181 188 1,038 

3 155 120 0,774 

4 104 570 5,480 

5 238 537 2,256 

Visualisasi kata-kata yang sering muncul atau yang sering di retweet 

follower pada tweet bliblidotcom berdasarkan masing-masing kluster yang 

diperoleh, ditampilkan dengan metode wordcloud dan grafik. Masing-masing 

kluster akan memperlihatkan wordcloud yang berbeda. Wordcloud pada 

gambar 3 adalah kluster 4, kata òseriesó, òopporenoó, dan òpreorderó paling 

sering muncul di kluster 4. Setelah dilihat kata-kata selain warna hitam, dapat 

diambil kesimpulan awal bahwa tweet di kluster 4 adalah tweet mengenai 

preorder series Opporeno. 
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Gambar 3: 

Visualisasi Wordcloud Kluster 4 

 

Visualisasi kluster 4 juga bisa di sajikan dengan grafik bar pada 

gambar 4 berikut ini.  

 

Gambar 4: 

Grafik Jumlah Kemunculan Kata di Kluster 4 

 

4. Analisis Hasil Klustering dengan Metode DBSCAN pada Akun Twitter 

@bliblidotcom. 

Hasil klastering yang dihasilkan di atas, ada  2 klaster memiliki jenis 

konten tweet yang sama yaitu konten mengenai produk òopporenoó pada  

klaster 4 dan klaster 5. Penyebab kenapa konten òopporenoó tersebut berada 

di dua klaster yang bebeda dipengaruhi oleh kata-kata lain sebagai pembeda 

yaitu kata òpreorderó dan kata òlaunchingó. Dari  tabel 4.7 bisa dilihat bahwa 

meskipun kedua kluster ini memiliki konten yang hampir sama, tapi kedua 

kluster ini memiliki jumlah retweet dan rata-rata retweet yang tinggi. Jadi 
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berdasarkan hasil tersebut dapat dilihat bahwa konsumen e-commerce Blibli 

Indonesia lebih tertarik pada konten produk gawai yang baru yaitu opporeno 

baik itu  preorder maupun launching produknya. 

 

KESIMPULAN 

Penerapan metode DBSCAN pada proses Text Mining untuk melakukan 

clustering pada data tweet e-commerce Blibli menghasilkan 5 cluster. Pada penentuan 

jenis konten yang paling banyak di retweet dan rata-rata retweet yang tinggi pada 

tiap cluster, diperoleh bahwa cluster 4 dan cluster 5, dimana konten yang paling sering 

retweet di 2 cluster itu adalah preorder opporeno dan launching opporeno. E-

commerce Blibli Indonesia dapat menggunakan hasil Clustering ini untuk mengetahui 

hal apa yan paling disukai oleh followernya di twitter, dan merupakan salah satu cara 

yang mudah dan murah untuk melakukan advertising kepada konsumennya. 
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Abstrak 

Penjualan Daihatsu rocky 1.0 yang sukses membuat jumlah produksi mobil ini menjadi meningkat, 

sehubungan dengan meningkatnya produksi maka peningkatan jumlah spare part juga meningkat. 

Salah satu spare part yang dibutuhkan adalah lever right D55L. PT ADM bekerja sama dengan PT 

DEKISUGI dan POLIN ATMI melihat bahwa proses assembling lever right D55L masih belum efektif 

karena masih menggunakan cara manual. Oleh sebab itu perlu adanya mesin yang dapat digunakan 

untuk membantu proses produksi agar menjadi lebih cepat. Di paper ini telah berhasil merancang dan 

membuat mesin press lever right D55L untuk mempercepat proses assembling lever right D55L press 

dengan kapasitas 7.5 kg mesin ini bisa mengefisiensikan waktu assembling lever right D55L menjadi 

lebih cepat yang sebelumnya 11 detik menjadi 7,8 detik per part menggunakan mesin ini.  

 

Kata Kunci : lever right D55L, merancang, membuat, mesin press, waktu assembling  

Abstra ct 

The sales of Daihatsu rocky 1.0 successfully made the number of production of this car increase, connection 

with the increase in production then make the production number of spare parts also increased. One of the 

spare parts needed is the lever right D55L. PT ADM in collaboration with PT DEKISUGI and POLIN 

ATMI saw that the process of assembling lever right D55L is still not effective because it still uses manual 

means. Therefore, there needs a machine that can be used to help the production process to be faster. In this 

paper has successfully designed and made the right D55L press lever machine to accelerate the process of 

assembling lever right D55L press with a capacity of 7.5 kg this machine can streamline the assembly time of 

the right lever D55L to be faster, which was previously 11 seconds to 7.8 seconds per part with the machine 

Keywords : lever right D55L, Design, Manufacture, Press lever machine, Assembling   

 

PENDAHULUAN 

Industri Otomotif di Indonesia sekarang sedang mengalami beberapa 

kemajuan, salah satu-nya adalah pada bulan Mei 2021 salah satu jenis kendaraan 

yaitu Daihatsu Rocky sukses mematok target penjualan sebesar 500 unit. Menurut 

Artikel tempo.co pada Rabu, 23 Juni 2021 yang berjudul òtarget penjualan 

terlampauió Daihatsu rocky 1.0 liter mampu terjual sebanyak 505 unit. Artinya 

kendaraan ini mampu melampaui target yang sudah diusung sebelumnya. 

Menanggapi hal ini marketing director dan corporate planning & communication 

director Daihatsu, menargetkan penjualan Daihatsu rocky 1.0 tetap 500 unit, tetapi 
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ada penambahan target menjadi sebanyak 1.500 unit, maka total keseluruhan 

menjadi 2000 unit. 

Melihat perkembangan yang ada maka kebutuhan beberapa part untuk 

kendaraan ini juga meningkat. Salah sat(Hatamura, 1999)u part yang dibutuhkan 

adalah lever light D55L, Karena kebutuhan part yang tinggi maka hal yang 

diefisiensikan adalah waktu assembling cepat. PT ADM meminta kepada PT Dekisugi 

untuk merealisasikan sebuah mesin yang dapat mempercepat proses assembling lever 

right, Mesin ini sangat dibutuhkan karena proses assembling sebelumnya masih 

dengan sistem pemasangan yang manual. 

Berdasarkan hal di atas, PT Dekisugi bersama Politeknik Industi ATMI 

berusaha mendesain mesin press yang tepat digunakan untuk mengepress lever right 

D55L. Dalam Perancangan didefinisikan sebagai formulasi suatu rencana untuk 

memenuhi kebutuhan manusia. (Suryono, 2014) Salah satu metodologi desain adalah 

metodologi desain Hatamura. 

Gambar 1:  

Metologi Desain Hatamura 

 
(Suryono, 2014) 

Menurut Hatamura (Hatamura, 1999), langkah dalam tahapan desain yaitu 

menentukan kebutuhan pengguna, selanjutnya membuat spesifikasi yang memenuhi 

kebutuhan tersebut, lalu  menentukan functional level, yaitu level dimana hal-hal 

yang dibutuhkan disertai dengan bentuk system yang direpresentasikan secara umum 

tanpa menyebut tentang realisasi konsep maupun fisiknya. Selanjutnya beralih 

kepada conceptual level, sistem telah dimodelkan berdasarkan prinsip-prinsip solusi 

yang dipakai untuk memenuhi syarat-syarat desain. Lalu dilanjutkan dengan 

langkah terakhir adalah component level, yaitu level dimana sistem telah dimodelkan 

dengan sifat fisik yang spesifik yang dapat mewujudkan konsep dan syarat-syarat 

desain (Hatamura, 1999). 

Pada penulisan ini PT Dekisugi bersama Politeknik Industi ATMI berhasil 

merancang dan membuat sebuah mesin press 7,5 kg yang digunakan untuk 

mengasembling bagian upper dan knob pada lever right D55L seperti pada gambar 1. 
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Gambar 2: 

Bagian Upper dan Knob Lever Right D55L 

 

 
Setelah mesin press berhasil dirancang dan dibuat hasil pengujian didapatkan 

waktu assembling lever right D55L lebih cepat, yang sebelumnya menggunakan 

proses manual membutuhkan waktu rata-rata 11 detik, dengan menggunakan mesin 

ini waktu assembling menjadi rata-rata 7,8 detik per part.  

METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam perancangan mesin press lever right ini digunakanlah metodologi 

Hatamura (Wibowo, Prakosa, & Ilhamsyah, 2015) dalam pembuatannya. Dalam 

memenuhi kebutuhan sebuah alat, yang lebih dahulu harus dirumuskan adalah 

merumuskan diagram fungsinya (Suryono, 2014) Pada diagram fungsi ini ada tiga 

komponen yaitu input, proses, dan output. Untuk mesin press ini bentuk diagram 

fungsinya adalah sebagai berikut : 

Gambar 3:  

Diagram Fungsi Mesin Press Lever Right D55L 

 
Dalam mendapatkan konsep desain mesin press lever right D55L ini beberapa 

tahapan harus dilakukan, tahapan tahapan ini meliputi, 1. Pendefinisian abstraksi 

fungsi keseluruhan, 2. pendefinisian fungsi bagian konsep, 3. pencarian alternatif 

konsep desain, 4. pemilihan variasi desain, 5. evaluasi variasi desain, dan 6. pemilihan 

konsep desain terbaik, (Suryono, 2014)  

Pemilihan Konsep Desain  

Dari konsep desain yang telah ditentukan maka ada beberapa alternatif desain 

alat mesin press lever right D55L yang akan dibuat :  

1. Desain cylinder press berada di posisi tengah dengan posisi penekanan dan lever 

right ada di tengah-tengah mesin (desain 1)  
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Gambar 4. 

Konsep cylinder press berada di tengah  

 
 

2. Desain cylinder press berada di posisi tengah dengan posisi penekanan dan lever 

right ada di ujung mesin (desain 2)  

Gambar 4. 

Konsep cylinder press berada di ujung 

 

 
(Krisnawati & Uletika, 2016) 

Dalam menentukan desain yang akan dipilih maka ada beberapa kriteria yang 

menjadi pertimbangan yaitu berat, ergonomis, perawatan, ongkos produksi, 

mobilitas, pengaruh terhadap mekanisme dan hasil pengepresan. 

 

Tabel 1. 

Matrik pemilihan konsep desain 

NO Kriteria Penilaian Faktor Penilai (%) Konsep Desain 1 Konsep Desain 2 

1 Berat/ massa 10 8 8 

2 Ergonomis 10 8 6 

3 Perawatan 10 8 6 

4 
Biaya 

manufaktur 
25 6 8 

5 
Proses 

manufaktur 
15 6 8 

6 

Kemudahan 

pindah lokasi 

(pengangkutan) 

20 8 6 
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NO Kriteria Penilaian Faktor Penilai (%) Konsep Desain 1 Konsep Desain 2 

7 

Pengaruh 

terhadap 

mekanisme 

pengepresan 

10 8 8 

TOTAL 100 7,43 7,14 

 

Keterangan untuk nilai : 

2 : sangat buruk  

4 : buruk  

6 : cukup  

8 : baik  

10 : sangat baik  

Dari hasil pada table 1 bentuk konsep desain yang paling sesuai adalah konsep desain 

1 yaitu konsep desain cylinder press berada di tengah. 

Pemilihan Pengendali 

System pengendali mesin press ini memiliki 2 pilihan yaitu dengan alduino dan 

PLC. Berikut beberapa mekanisme yang diusulkan untuk pengendali mesin press ini. 

Tabel 2. 

Matrik pemilihan system pengendali 

NO Kriteria Penilaian 
Faktor Penilai 

(%)  
Arduino PLC 

1 Kualitas 20 6 8 

2 Harga 20 8 8 

3 Dimensi 30 8 6 

4 Kemudahan pemasangan 40 6 8 

TOTAL 100 7,00 7,50 

 

Dari hasil table 2 diatas maka pengendali menggunakan PLC lebih baik daripada 

Arduino, selain itu penggunaan PLC lebih familiar daripada menggunakan Arduino. 

 

Pemilihan Cylinder Press Up & Down 

Ada 3 Alternatif yang bisa digunakan pada bagian perancangan cylinder press 

yaitu : cylinder press up & down adalah single rod cylinder with LMG, compact guide 

cylinder, dan Electric actuator. 

Tabel 3. 

Matrik pemilihan cylinder press 

NO 
Kriteria 

Penilaian 

Faktor 

Penilai 

(%)  

Single ROD Cylinder 

With LMG 

Compact Guide 

Cylinder 

Electric 

Actuator 

1 Kualitas 20 4 8 8 

2 Harga 20 8 8 8 

3 Dimensi 30 8 8 8 

4 
Kemudahan 

pemasangan 
40 8 4 8 
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NO 
Kriteria 

Penilaian 

Faktor 

Penilai 

(%)  

Single ROD Cylinder 

With LMG 

Compact Guide 

Cylinder 

Electric 

Actuator 

TOTAL 100 7,00 7,00 8,00 

 

Single rod cylinder with LMG tidak digunakan karena nanti penyetingan 

stopper lebih sulit karena harus menggunakan stopper bolt karena hal itu maka harus 

membuat dudukan stopper bolt yang menyebabkan cost machining juga ikut naik. 

Compact guide cylinder tidak digunakan karena dimensinya panjang yang nanti 

menyebabkan lebar mesin menjadi tidak sesuai dengan tuntutan, maka yang dipakai 

dalam rancangan ini adalah Electrik actuator. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berdasarkan pemilihan dari beberapa konsep desain diatas maka dirancanglah 

mesin press lever right D55L dengan kapasitas 7,5 Kg seperti gambar 5. 

 

Gambar 5. 

Desain Rancangan mesin press D55L 

 
 

Pemilihan Spring 

Dalam memilih pegas yang digunakan untuk menge-press lever right, di sini 

penulis  melakukan percobaan dengan mengukur besar gaya tekan secara manual 

menggunakan alat ukur. Hasilnya gaya yang dibutuhkan dalam mengassembling 

upper dan knob pada lever right D55L sebesar 7,5 Kg. Gambar 6 menampilkan besar 

gaya yang dibutuhkan ketika mengassembling lever right  

Gambar 6. 

Tekanan yang dibutuhkan lever light 
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Kemudian menghitung tekanan yang dibutuhkan agar lever light D55L terakit. 

Karena bentuk rancangnnya maka jumlah spring yang digunakan sebanyak  2 

spring.  Maka nilai F = 73,55 : 2 = 36,775 N, nilai d = 1,8mm, nilai D = 14mm, dan 

Na = 14 

Setelah itu melihat table modulus geser dari material stainless stell didapat nilai G = 

10000000 ὴίὭ = 68947.57293 MPa. Selanjutnya adalah menentukan jenis spring 

yang dibutuhkan untuk menekan lever light D55L, Yaitu dengan persamaan (Spotts, 

Shoup, & Hornberger, 2006): 

Persamaan 1. 

Penghitungan gaya pada pegas/spring 

 

Ὂ
'  Ä  ɿ

ψ $ .Á
 

 

Dari persamaan diatas didapatkan hasil ɿ = 14,74, kemudian setelah mendapatkan 

nilai defleksi spring maka spring yang cocok untuk defleksi tersebut yaitu (Hörberg, 

Nyman, Åkermo, & Hallström, 2019), tapi setelah melihat faktor keamanan dan 

keawetan maka dipilih spring tipe WM 16-55. Sesuai dengan data yang ada pada sheet 

spring misumi. 

Setelah proses pembuatan dilakukan sampai kepada pembuatan part-part 

mesin press ini, maka selanjutnya melakukan proses assembling semua bagian part 

part mesin ini dan akhirnya didapat bentuk asli dari mesin press lever right D55L 

yang ditunjukan pada gambar di bawah ini. 

 

Gambar 7  

Hasil Manufaktur Mesin lever press D55L 
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IV. KESIMPULAN  

1. Berdasarkan metodologi perancangan Hatamura berhasil dibuat mesin press 

lever right D55L seperti ditunjukkan pada gambar 7 

2. Pada hasil pengujian didapat data hasil pengujian mesin press lever right D55L 

 

Tabel 4. 

Hasil pengujian mesin press 

No Proses Before Handpress ( second) After Auto (second)  

1 Langkah 1, Set Jig 2,2 2,2 

2 Langkah 2, Set Work   2,2 2,2 

3 Push Start SW  1,6 1 

4 Start SW  1 1 

5 Slide Jig (Forward)  1,6 -  

6 Press Fitting  1,6 -  

7 Slide Jig (Backward)  1 -  

8 Take Work, Check Fitting  2,4 2,4 

TOTAL  13,6 8,8 

 

3. Grafik Perbandian waktu Pemasangan secara manual dan semi auto, dari 

grafik pada gambar 5 menunjukkan waktu pada setiap settingan. Dari data 

bisa diketahui penggunaan mesin press membuat proses assembing lebih cepat 

menggunakan presslever right D55L dibandingkan dengan manual. 

Gambar 5. 

Grafik Perbandingan waktu assembling lever right D55L 
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Abstrak 

Teknologi telekomunikasi pada saat ini merupakan hal yang sangat penting dikarenakan merupakan 

salah satu alternatif penting dalam bekerja dimasa pandemic covid-19 ini. Banyak pengembangan 

perangkat telekomunikasi yang dikembangkan untuk mendapatkan hasil yang terbailk dalam 

jaraingan telekomunikasi, salah satunya antena. Antena merupakan suatu perangkat yang 

mempunyai peranan yang sangat penting dalam komunikasi wireless. Komunikasi wireless yang sering 

digunakan pada kehidupan sehari hari adalah layanan provider yang disupport dengan sistem 

komnukasi WiFi. Pada penelitian ini membahas tentang simulasi model antena mikrostrip yang 

mampu bekerja pada dua frekuensi kerja atau dual band yaitu 2,4 GHz dan 5 GHz yang dapat 

diaplikasikan untuk router dual band sesuai dengan standar IEEE 802.11n. Metode yang digunakan 

untuk mendapatkan frekuensi dual band ini adalah teknik array juga dapat meningkatkan nilai gain 

dan membantu bekerja pada lebih dari satu frekuensi. Pada simulasi menggunakan substrat FR-4. 

Simulasi antena yang dibuat mampu bekerja pada frekuensi yang diinginkan yaitu 2G dan 5G dimana 

untuk frekuensi 2G memiliki return loss -16.373 dB sedangkan pada frekuensi 5G memiliki return loss 

-14.604 dB. 

Kata Kunci : Simulasi, Gain, Mikrostrip, Router 

Abstra ct 

Telecommunications technology at this time is very important because it is one of the important alternatives 

in working during this covid-19 pandemic. Many developments of telecommunications equipment have been 

developed to get the best results in telecommunications networks, one of which is antennas. Antenna is a 

device that has a very important role in wireless communication. Wireless communication that is often used 

in daily life is a service provider that is supported by a WiFi communication system. This study discusses 

the simulation of a microstrip antenna model that is able to work on two working frequencies or dual band, 

namely 2.4 GHz and 5 GHz which can be applied to dual band routers according to the IEEE 802.11n 

standard. The method used to get this dual band frequency is the array technique can also increase the gain 

value and help work on more than one frequency. In the simulation using the FR-4 substrate. The antenna 

simulation is made capable of working at the desired frequencies, namely 2G and 5G, where for the 2G 

frequency it has a return loss of -16,373 dB while at the 5G frequency it has a return loss of -14,604 dB. 

Keywords : Simulation, Gain, Microstrip, Router. 
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Pertumbuhan teknologi telekomunikasi pada bidang antena telah mengalami 

perkembangan. Antena merupakan suatu perangkat yang dapat mengirimkan 

gelombang elektromagnetik, tergantung penggunaannya dan memiliki frekuensi 

kerja tersendiri. Berbagai macam antena dikembangkan untuk memenuhi tuntutan 

teknologi yang semakin maju.  Salah satu jenis antena tersebut ialah antena 

mikrostrip. Bentuk dan ukuran dimensi antena yang lebih kecil, harga, bahannya 

yang sederhana serta mampu memberikan kinerja (performance) yang cukup baik. 

Hal ini merupakan alasan pemilihan antena mikrostrip pada berbagai macam 

aplikasi. Walaupun memiliki banyak kelebihan, antena mikrostrip memiliki 

kekurangan yaitu memiliki bandwidth (lebar pita) yang sempit, Gain yang kecil serta 

efisiensi yang rendah. Namun terdapat berbagai cara untuk mengatasi kekurangan 

pada Antena Mikrostrip yaitu dengan mengganti konstanta dielektrik dari substrate, 

mengubah desain bidang (patch) serta menambahkan bidang (patch) pada substrate 

sehingga berbentuk array. 

Pada penelitian sebelumnya, telah dirancang antena yang berbasis mikrostrip 

yang melakukan ujicoba pada dual band antena untuk frekuensi 2G/3G/LTE. 

Namun, pada penelitian tersebut masih melakukan analisa pada frekuensi kerja 1700 

ð 2700 MHz. Pada penelitian lain juga hanya membahas tentang frekuensi 5G (3) dan 

hanya disumulasikan dengan software. Oleh karena itu pada penelitian ini, akan 

direalisasikan antena mikrostrip dengan berbentuk rectangular dan circular patch 

yang bekerja pada frekuensi 2G dan 5G milik accesss piunt, serta dapat menganalisis 

bagaimana kinerja parameter bandwidth antara dua bentuk antena tersebut. 

Berdasarkan latar belakang masalah tersebut maka penulis menuangkan idenya yang 

berjudul òPERANCANGAN DAN IMPLEMENTASI ANTENA MIKROSTRIP 

DUAL PATCH UNTUK FREKUENSI KERJA 2G DAN 5G PADA ACCESS 

POINTó dengan dibuatnya alat ini penulis berharap akan menjadi teori pendukung 

terkait antena mikrostrip, serta dapat menjadi sebuah standar dalam penggunaan 

antena mikrostrip rectangular dan circular patch yang bekerja pada frekuensi 2,4 

GHz dan 5 GHz yang akan memanfaatkan 2 slot pada router Archer C2 

memanfaatkan kabel pigtail dan SMA Connector. 

METODE 

Perancangan diawali dengan menentukan frekuensi kerja antena mikrostrip, 

jenis lapisan bahan, nilai konstanta dielektrik lapisan bahan, tebal lapisan bahan, 

penentuan jarak antar elemen, dan penentuan panjang dan lebar saluran mikrostrip. 

Antena mikrostrip array ini akan dirancang sebagai pemancar dan penerima untuk 

praktikum antena dengan konstanta dielektrik FR4 fiber (ʀr =4,7). Simulasi 

dilakukan dengan bantuan perangkat lunak untuk memperoleh bentuk dan 

paramater antena mikrostrip. Berikut adalah tahap-tahap yang diperlukan untuk 

membuat dan mensimulasikan antena mikrostrip array: Penentuan bahan dan 

Perancangan model antena mikrostrip, Simulasi dari model yang diperoleh dengan 

menggunakan software, Pembuatan model antena mikrostrip (Persegi dan 

Lingkaran), Pengujian antena mikrostrip frekuensi 2,4 Ghz dengan Frekuensi 

tengahnya 2450 MHz dan frekuensi 5 Ghz dengan Frekuensi tengahnya 5800 MHz 

dan menyiapkan impedansi 50 Ý. Untuk jelasnya ditampilkan pada Gambar 1. 

 Gambar 1: 

Alur Penelitian  
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bagian ini akan menunjukkan hasil rancangan antena dari simulasi yang 

telah dilakukan menggunakan software dan hasil fabrikasi dari antena yang didesain 

dari simulasi seperti pada Gambar 2. Yang pertama ditampilkan adalah desain yang 

digunakan pada simulasi seperti pada Gambar 2. 

 

 

 

 

Gambar 2: 

Tampilan Desain Antena Mikrostrip dual patch 
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Sumber : Dokumentasi Pribadi 

 

Pada Gambar 2 menunjukkan 2 patch antena mikrostrip dimana ada patch 

lingkaran dan persegi untuk model antena array. Untuk patch lingkaran digunakan 

untuk mengkover frekuensi 2G sedangkan patch persegi Panjang mengkover 

frekuensi 5G. Berikut hasil pengukuran pada Gambar 3, Gambar 4 dan Gambar 5: 

Pada Gambar 3 menunjukkan 2 patch antena mikrostrip dimana ada patch lingkaran 

dan persegi untuk model antena array. Untuk patch lingkaran digunakan untuk 

mengkover frekuensi 2G sedangkan patch persegi Panjang mengkover frekuensi 5G. 

Berikut hasil pengukuran pada Gambar 4, Gambar 5 dan Gambar 6: 

 

Gambar 3: 

Pengukuran Return Loss dari antena 

 
¶ Marker 1: 

- Frekuensi = 5820.4 MHz 

- RL = -14.604 dB 

 

¶ Marker 2: 
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- Frekuensi = 2407.2 

- RL = -16.373 dB 

Gambar 4: 

Pengukuran Bandwith 5G dari antena 

 
¶ Bandwidth 5800 MHz: 

= FHigh-FLow 

= 5885.5 ð 5767.1  

= 118.4 MHz 

Gambar 5: 

Pengukuran Bandwith 2G dari antena 

 
Gambar 6. Pengukuran Bandwith 2G dari antena 

¶ Bandwidth 2400 MHz: 

= FHigh-FLow 

= 2446.9 ð 2362.9  

= 84 MHz 

Dari Gambar 3 dapat dilihat bahwa antena mampu bekerja pada frekuensi yang 

diinginkan yaitu 2G dan 5G dimana untuk frekuensi 2G memiliki return loss -16.373 

dB sedangkan pada frekuensi 5G memiliki return loss -14.604 dB. Sedangkan 

bandwith terbesar yang didapat pada frekuensi 5G berdasarkan Gambar 4 adalah  

5767.1 MHz - 5885.5 MHz. Dan bandwith terbesar yang didapat pada frekuensi 2G 

adalah pada frekuensi 2362.9 MHz ð 2446.9 MHz. 

 

KESIMPULAN 
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Berdasarkan hasil pada simulasi yang telah dilakukan diatas, bandwith terbesar 

yang didapat pada frekuensi 5G berdasarkan Gambar 4 adalah  5767.1 MHz - 5885.5 

MHz. Dan bandwith terbesar yang didapat pada frekuensi 2G adalah pada frekuensi 

2362.9 MHz ð 2446.9 MHz.. 
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Proses pembubutan merupakan salah satu proses yang sering dilakukan dalam dunia industri 

manufaktur, khususnya dalam produksi manufaktur berbagai macam jenis produk permesinan. Untuk 

menghasilkan prouk yang berkualitas digunakan pahat potong. Pahat yang baik harus memiliki sifat-

sifat tertentu, dan dapat mengerjakan sesuatu yang diharapkan sehingga menghasilkan produk 

berkualitas baik dan ekonomis. Kekerasan dan kekuatan pahat harus tetap bertahan meskipun pada 

temperatur tinggi, data dilakukan untuk mengetahui cara kerja pengoperasian mesin bubut dan proses 

pengasahan pahat, tahapan awal menyiapkan terlebih dahulu pahat yang akan digunakan kemudian 

menyiapkan benda kerja baja ST 37, proses penyanyatan pada benda kerja dengan perlahan masing-

masing 1 mm menggunakan pahat yang berbeda-beda. Untuk variasi parameter pembubutan as poros 

yaitu 4 kali proses pembubutan dengan 2 jenis pahat, yaitu pahat HSS dan Karbida dengan putaran 

spindle yang dipakai adalah 400 rpm dan 300 rpm dengan rata-rata keausan pahat yaitu 0,495 untuk 

pahat HSS dan 0,335 untuk pahat Karbida. Secara keseluruhan data menunjukkan bahwa keausan 

meningkat seiring dengan meningkatnya putaran spindle kecepatan potong dan sudah diketahui 

ternyata pahat Karbida lebih unggul dibandingkan dengan pahat HSS yang diketahui tingkat 

keausannya lebih besar daripada pahat Karbida yang tingkat keausannya lebih sedikit. 

 

Kata Kunci : Manufaktur, Pahat, Baja ST 37, Pemesinan, Produksi. 

 

Abstra ct 

The turning process is one of the processes that is often carried out in the manufacturing industry, especially 

in manufacturing various types of machinery products. To produce a quality product, cutting chisels are used. 

A good chisel must have certain properties, and be able to do something that is expected to produce a good 

quality and economical product. The hardness and strength of the tool must be maintained even at high 

temperatures, the data is carried out to operation lathe and tool sharpening process works, first step is to 

prepare the chisel to be used and then prepare the ST 37 steel workpiece, process of slicing the workpiece slowly 

each 1 mm using a different chisel. The variation of the axle turning parameters, namely 4 times the turning 

process with 2 types of chisels. Namely HSS and Carbide tolls with the spindle rotation used is 400 rpm and 

300 rpm with an average tool wear of 0,495 for the HSS tool and 0,335 for the Carbide tool. Overall, the data 

shows that wear increases with increasing spindle rotation speed and known that the carbde tool is superior to 

the HSS tool, which is known to have a higher wear rate than the carbide tool which has less wear. 

 

Keywords : Manufacturing, Chisel, ST 37, Machining, Production. 

PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang 

Industri manufaktur didunia pada tahun 2012 mengalami perlambatan. Hasil 

riset yang dilakukan United Nations Industrial Development Organization (UNIDO). 

Industri manufaktur global pada kuartal ke tiga pada tahun 2012 hanya tumbu 

sebesar 0,2 persen dibandingkan pada tahun sebelumnya (Dwipayana, 2018). Dalam 

proses manufaktur, mesin bubut konvensional telah dikenal fungsi dan perannya 

untuk membuat suatu komponen yang terbentuk menjadi silindris. Untuk 

mendapatkan kualitas pemotongan dan pemakanan yang baik diperlukan komponen 

yang berkualitas serta mesin yang dapat beroperasi dengan optimal, suatu mesin 

dalam keadaan prima apa bila elemen-elemen mesin tersebut dapat berfungsi dengan 

baik tanpa adanya masalah terhadap komponen-komponennya. Pemilihan 

komponen dimaksud adalah pengaruh dari pemakanan benda kerja, pahat bubut 
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menjadi salah satu komponen dalam proses pemesinan selain mesin bubut dan benda 

kerja (Angga Zeptiawan Sastal, 2018).  

Mempertimbangkan hal tersebut maka bahan yang digunakan dalam penelitian 

ini ialah baja ST 37 karena bahan tersebut sering digunakan dalam komponen 

pemesinan, mampu dikerjakan dan mudah diperoleh. Mengingat begitu pentingnya 

arti kekasaran suatu komponen terutama poros, maka harus dapat dibuat produk 

yang mempunyai tingkat kekasaran yang sesuai kriteria (Ratlalan, 2019). Untuk 

mengetahui jenis kekasaran pada suatu benda kerja atau hasil produksi dengan proses 

permesinan dapat digunakan suatu alat ukur kekasaran permukaan (roughness 

tester). Kualitas suatu kekasaran permukaan dipengaruhi oleh elemen dasar 

pemotongan proses pemesinan pada mesin diantaranya kecepatan potong, kedalaman 

potong, radius pahat potong, jenis pahat potong, kondisi mesin, media pendingin, 

gerak makan, jenis material dan lain-lain. Pemilihan elemen pemesinan pada 

penelitian ini meliputi kecepatan makan (feeding), kedalaman potong dan jenis pahat 

yang digunakan adalah pahat karbida (Rahmat Ridlo Aminuddin, 2020).  

2. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan khusus yang didapatkan sebagai berikut : 

1. Untuk mengetahui kedalaman potong yang menghasilkan kekasaran 

permukaan paling minimum.  

2. Untuk mengetahui tingkat kekasaran permukaan material ST-37 setelah 

pembubutan. 

3. Untuk mengetahui keausan kedua pahat bubut setelah proses pembubutan. 

3 Proses Pembubutan 

Proses pemesinan adalah suatu proses dalam dunia manufaktur dengan 

menggunakan mesin-mesin produksi yang merupakan lanjutan dalam proses 

pembentukan atau proses akhir setelah pembentukan logam menjadi bahan baku 

berupa besi tempa atau baja paduan atau dibentuk melalui proses pengecoran yang 

dipersiapkan dengan bentuk yang mendekati kepada bentuk benda yang sebenarnya 

(Angga Zeptiawan Sastal, 2018). Namun dalam proses pengerjaannya tidaklah 

mungkin membuat suatu komponen dengan karakteristik geometri yang ideal (Sang 

Putu Fitrah Dewangga, 2017). Suatu hal yang tidak dapat dihindari adalah terjadi 

penyimpangan-penyimpangan selamaproses pembuatan, sehingga akhirnya produk 

tidak mempunyai geometri yang ideal. Faktor-faktor penyimpangan didalam proses 

pemotongan logam yaitu penyetelan mesin perkakas, metode pengukuran, gerakan 

dari mesin perkakas, keausan dari pahat, temperatur, dan gaya-gaya pemotongan 

(Slamet Wiyono, 2016). 

 

4 Parameter Bubut 

Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan spindle (speed), 

gerak makan (feed), dan kedalaman potong (depth of cut). Faktor yang lain seperti 

bahan benda kerja dan jenis pahat sebenarnya juga memiliki pengaruh yang cukup 

besar, tetapi tiga parameter diatas adalah bagian yang bisa diatur oleh operator 

langsung pada mesin bubut. Pada mesin bubut dapat juga dilakukan proses 

pemesinan yang lain, yaitu bubut dalam (internal turning),  proses pembuatan lubang 

dengan mata bor (drilling) , proses memperbesar lubang (boring), pembuatan ulir 

(thread cutting), dan pembuatan alur (grooving parting off ). Proses tersebut 
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dilakukan dimesin bubut dengan bantuan atau tambahan peralatan lain agar proses 

pemisanan bisa dilakukan. Parameter pemesinan pada proses bubut dapat dihitung 

dengan menggunakan rumus berikut. Ada beberapa parameter utama yang perlu 

diperhatikan pada proses pemesinan, terutama pada proses bubut (Sang Putu Fitrah 

Dewangga, 2017). 

 

5 Mesin Bubut 

Mesin bubut termasuk mesin perkakas yang banyak digunakan oleh para industri 

di Indonesia maupun luar negeri. Mesin ini berfungsi untuk mengurangi benda kerja 

dengan membentuk benda kerja secara diputar bagian spindelnya dengan alat potong 

yang diam dan sudah di setting dari awal. Pengambilan bagian material dengan 

proses pemakanan tatal (chip)  menggunakan operasi pemotongan yang simultan 

atau berturutan sepanjang benda kerja atau membentuk benda kerja yang 

diinginkan. Bentuk akhir benda kerja bisa berupa bentuk silindris, tirus, chamfer, 

fillet, serta membuat sebuah ulir. Pembubutan dapat dilakukan di luar atau di dalam 

benda kerja yang biasanya dinamakan diameter dalam ataupun diameter luar (Angga 

Zeptiawan Sastal, 2018). 

 

6 Pahat Bubut 

Dalam proses pemotongan pahat bubut merupakan perkakas terpenting dari 

mesin bubut yang fungsinya untuk menyayat benda kerja sehingga menjadi produk 

dengan bentuk dan ukuran serta mutu permukaan sesuai yang direncanakan. Dalam 

proses pemotongan, benda kerja bergerak relatif terhadap pahat dan membuang 

sebagian dari material benda kerja yang lazim disebut tatal. Adapun sifat-sifat bahan 

yang harus dipenuhi untuk setiap bahan pahat adalah mampu menahan pada 

pelunakan yang tinggi, harus lebih keras dari benda kerja dan mempunyai ketahanan 

yang tinggi untuk mengatasi retakan. Dalam penelitian ini proses pemotongan 

menggunakan pahat bubut, yaitu pahat bubut bermata tunggal yang gerakannya 

mendatar dengan arah geometri pada benda kerja (Indra, 2018). 

Berikut ini adalah jenis ð jenis pahat yang digunakan untuk proses penelitian 

pada proses pembubutan tersebut :  

1. Pahat HSS 

Pahat HSS merupakan salah satu pahat yang sudah umum digunakan 

dalam proses pembubutan. Beberapa jenis HSS sekarang tersedia dalam 

bentuk logam serbuk yang dibuat dengan metode metalurgi serbuk. 

Perbedaan Antara HSS logam serbuk dan HSS konvensional adalah pada 

metode pembuatannya (Supriyanto, 2017). 

 

 
Gambar 1.1 Pahat HSS 

Sumber : putuh dewangga, 2017 
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2. Pahat Karbida 

Karbida sementasi (cemented carbide) atau sering disebut sebagai karbida 

saja dibuat dengan metode metalurgi serbuk. Proses pembuatan karbida 

dilaksanakan dengan proses sintering atau hot isostatic pressing (HIP), di 

mana partikel-partikel karbida halus digabungkan dengan menggunakan 

suatu pengikat (binder) (Sunarto, 2017). 

 
     Gambar 1.2 Mata karbida 

    Sumber : Sularso, 2015 

 

1.7 Baja ST 37 

Baja ST 37 adalah baja yang memiliki kekuatan tarik maximum Ò 37 kg/mm2. 

Baja ST 37 merupakan baja karbon rendah yang mempunyai kandungan karbon 

kurang dari 0,3% dan lebih dari 99%. Terdapat jenis pengujian pada baja ST 37 

tersebut yaitu dilakukan uji puntir, uji kekerasan, serta uji Tarik. Serta mengetahui 

kekuatan tersebut terhadap baja ST 37 yaitu perlakuan tempering pada suhu dan 

waktu yang sudah ditentukan (Rahmat Ridlo Aminuddin, 2020). 

8 Kecepatan Potong 

Kecepatan potong adalah panjang ukuran lilitan pahat terhadap benda kerja atau 

dapat juga disamakan dengan panjang tatal yang terpotong dalam ukuran meter 

yang diperkirakan apabila benda kerja berputar selama satu menit. Sebagai contoh, 

baja lunak dapat dipotong sepanjang 30 meter 12 tiap menit. Hal ini berarti spindel 

mesin perlu berputar supaya ukuran mata lilitan pahat terhadap benda kerja 

(panjang tatal) sepanjang 30 meter dalam waktu putaran satu menit. Karena ukuran 

benda kerja berbeda ð beda, maka Kecepatan potong ditentukan dengan rumus 

(Indra, 2018) :  

 

Ὂ
  

  

ééééééééééééééééé.é..ééééééé..(2.1) 

Dimana : 

D = diameter benda kerja (mm) 

N = putaran spindle mesin (rpm) 

 

9 Kedalaman Pemakanan 

Kedalaman pemakanan adalah rata ð rata selisih dari diameter benda kerja 

sebelum dibubut dengan diameter benda kerja setelah di bubut. Kedalaman pemakan 

dapat diatur dengan menggeserkan peluncur 13 silang melalui roda pemutar (skala 

pada pemutar menunjukan selisih harga diameter). Kedalaman pemakanan dapat 
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diartikan pula dengan dalamnya pahat menusuk benda kerja saat penyayatan atau 

tebalnya tatal bekas bubutan.  

Kedalaman pemakan dirumuskan sebagai berikut : 

 

 ὥ
  
.éé.ééééééééééééééé..ééééééé...é..(2.2) 

           

          Dimana : 

ὥ   = kedalaman pemakanan (mm)  

                Ὠ  = diameter awal (mm)  

                Ὠ  = diameter akhir ( mm) 

 

METODE 

2.1 Lokasi dan Waktu Kegiatan 

Adapun lokasi dan waktu kegiatan sebagai berikut :  

1. Lokasi Kegiatan Penelitian 

Untuk lokasi kegiatan penelitian berada di dua tempat sesuai dengan kegiatan 

yang diperlukan, yaitu tempat pertama Universitas Muhammadiyah 

Kalimantan Timur, sebagai tempat untuk melakukan kegiatan administrasi 

kegiatan penelitian, dan yang kedua adalah PT X sebagai tempat untuk 

melaksanakan kegiatan penelitian.   

2. Waktu Kegiatan Penelitian  

Waktu kegiatan penelitian ini dilaksanakan pada 1 Juli ð 16 Agustus. Untuk 

waktu yang direncanakan oleh pelaksana penelitian. 

 

2.2 Alat dan Bahan 

Adapun sebelum melakukan pengujian dilakukan penentuan alat dan bahan 

sebagai berikut: 

Alat : 

1. Mesin bubut konvensional 

2. Jangka sorong 

3. Pahat HSS dan Karbida 

 

Bahan : 

1. Baja ST 37 berbentuk silinder dengan panjang 80 mm dan diameter 50 mm. 

 

2.3 Metode 

Pengujian dilakukan dengan menggunakan data penelitian kuantitatif dengan 

metode penelitian untuk memperoleh kondisi pemotongan yang memberikan umur 

pahat yang optimal adalah (test cepat) salah satu metode yang dipergunakan oleh 

Taylor (1907) ini adalah òVariable Speed Machining Testó penelitian dilakukan 

dengan menvariasikan kecepatan potong (Vc) dan kedalaman potong (Sudjatmiko, 

2010). pembubutan perbedaan pahat HSS dan karbida terhadap baja ST 37 yang 

akan di bubut dengan panjang 80 mm dan diameter 50 mm.  
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2.4 Langkah-langkah Pengujian 

Adapun sebelum melakukan sebuah pengujian dibutuhkan langkah-langkah 

untuk melakukan proses pengujian berikut ini: 

1. Pertama, sediakan mesin bubut dan pahat yang ingin diuji serta benda kerja 

yang sudah ditentukan 

2. Kedua, setting mesin bubut, setting benda kerja di chuck serta setting mata 

pahat yang ingin diuji terlebih dahulu 

3. Ketiga, menyalakan mesin bubut dengan rpm yang sudah ditentukan  

4. Keempat, melakukan proses pembubutan dengan variable kedalaman 

pemakanan, kecepatan pemakanan, gerak pemakanan 

5. Kelima, menentukan pahat bubut untuk melakukan proses pengujian benda 

kerja yaitu memakai material baja ST 37 

6. Keenam, melakukan pengujian dengan pemesinan kering (tanpa pelumas) 

7. Ketujuh, melakukan pengukuran keausan dari kedua pahat tersebut serta 

melakukan perhitungan untuk mendapatkan hasil. 

 

3.5 Alur Penelitian 
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Gambar 2.1 Alur penelitian 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Analisis Hasil Penelitian 

Hasil penelitian pembubutan baja ST 37 diperoleh data ð data pengukuran 

dengan parameter kecepatan putaran spindle mesin bubut dengan 400 rpm, 300 rpm, 

kedalaman penyayatan atau pemakanan 1 mm, diameter benda kerja yang disayat 

yaitu 50 mm dan panjang keseluruhan as poros 80 mm.  

Untuk mengetahui hasil perhitungan data diatas dapat memakai persamaan (2.2) 

dapat dirumuskan sebagai berikut : 

ὥ
 Ὠ  Ὠ

ς
 

ὥ
υπ τω

ς
 

 ὥ  τωȟυ άά 
 

Jadi, data yang didapatkan perhitungan diatas yaitu nilai kedalaman 

pemakanan dalam 1 mm yaitu 0,5 mm. 

 

Untuk menentukan kecepatan pemotongan untuk putaran spindle mesin (300 

rpm) dirumuskan dengan persamaan (2.1) sebagai berikut: 

 

Ὂ
“ ὼ Ὀ ὼ ὔ

ρπππ
 

 

Ὂ
σȟρτ ὼ υπ ὼ σππ

ρπππ
 

 

Ὂ τχ άȾάά 
 

Untuk menentukan kecepatan pemotongan untuk putaran spindle mesin (400 

rpm) dirumuskan dengan persamaan (2.1) sebagai berikut: 

 

Ὂ
“ ὼ Ὀ ὼ ὔ

ρπππ
 

 

Ὂ
σȟρτ ὼ υπ ὼ τππ

ρπππ
 

 

Ὂ φσ άȾάά 
 

Dimana : 

Kesimpulan 

Selesai 
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Ὀ  Diameter benda kerja (mm) 

ὔ  Putaran spindle (rpm) 

 

3.2 Hasil Keausan Pahat 

Umur pahat merupakan seluruh waktu pemotongan sehingga dicapai batas 

keausan. Keausan pada proses pembubutan disebabkan oleh gesekan antara aliran 

material benda kerja pada bidang geram dan bidang utama pahat. 

 

Tabel 3.1 Hubungan kecepatan putar spindle terhadap keausan pahat 

No Jenis Pahat Putaran 

Spindle 

(rpm) 

Keausan 

Pahat 

(mm) 

Rata-rata 

(mm) 

1. HSS 400 rpm 0,50 mm 0,495 mm 

300 rpm 0,49 mm 

2 Karbida 400 rpm 0,30 mm 0,335 mm 

300 rpm 0,37 mm 
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KESIMPULAN 

Setelah menyelesaikan hasil dan pembahasan yang telah dijelaskan pada bab-bab 

sebelumnya maka dapat diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil penelitian variasi kedalaman pemakanan dan rata-rata keausan kedua pahat 

memberikan pengaruh terhadap keausan pahat dengan karakteristik kegagalan 

pahat yang terjadi pada ujung pahat masing-masing jenis pahat setelah 

pembubutan. 

2. Untuk menentukan kedalaman potong 1 mm dengan nilai tetap dengan variasi 

kecepatan 400 rpm dan 300 rpm. Masing-masing dilakukan 4 kali percobaaan yaitu 

pahat HSS dua kali percobaan memakaki 300 rpm dan 400 rpm, pahat Karbida 

dua kali percobaan dengan rpm yang sama dengan pahat HSS. Maka hasil kedua 

pahat tersebut lebih meningkat titik keausan setelah ditambah atau dinaikkan 

rpm nya dan gerak pemkanan tetap. 

3. Untuk menentukan kecepatan potong dan kedalaman pemakanan yaitu sudah 

ditentukan dengan rumus perhitungan dan dihasilkan untuk kedalaman potong 

yaitu 0,5 mm dengan kedalaman 1 mm, serta kecepatan potong untuk 300 rpm 

yaitu 47 m/mm dan pada 400 rpm yaitu 63 m/mm. Mengaplikasikan variasi rpm 

dan gerak pemakanan tetap dapat teramati bahwa nilai keausan yang tinggi 

didapatkan pada pahat HSS. Jadi pahat Karbida lebih unggul dibandingkan 

dengan pahat HSS. 
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Abstrak 

Rumah adalah sarana sebagai tempat tinggal dan istirahat manusia secara tetap atau tidak tetap 

bersama keluarga dalam hidup bermasyarakat. Manusia bekerja dan mencari nafkah pada siang hari 

sampai malam hari untuk memenuhi kebutuhan hidupnya. Umumnya kesibukan beraktivitas orang 

meninggalkan rumahnya dalam keadaan kosong tanpa penjaga membuat pemilik khawatir dan tetap 

waspada karena seringnya terjadi pencurian yaitu memasuki rumah orang lain. Pintu sebagai jalan utama 

memasuki rumah bagi memiliki dan berhak penuh untuk menjaga keamanan dari pencuri dengan cara 

pintu digembok. Pencuri melakukan cara-cara yang tidak bertanggungjawab sehingga pencuri dapat 

melancarkan aksinya tanpa diketahui dan dilihat oleh pemilik rumah. 

 Tujuan dari penelitian ini adalah merancang dan menguji sistem kunci cerdas yang berfungsi 

untuk membuka pintu dan menghindari kunci tersebut tertinggal atau hilang karena lupa. Kunci cerdas 

akan mendeteksi dan membaca memastikan bahwa yang membuka pintu benar adalah yang memiliki hak 

akses sebagai pemilik atau penghuni rumah. Hasil penelitian dilakukan pengujian yaitu dengan mendeteksi 

serta mencocokkan wajah kemudian pintu terbuka dan akan tertutup kembali setelah beberapa detik. 

Kunci tidak dapat digandakan secara manual sehingga siapa pun yang tidak berhak memiliki kunci tidak 

dapat membuka pintu dan pemilik rumah yang mengendalikan kunci tidak akan terlupakan atau hilang. 

Kesimpulan dari hasil pengujian ini adalah kunci mendeteksi dan membaca wajah sebagai kunci untuk 

membuka pintu. Setelah beberapa detik pintu tertutup kembali guna mencegah masuk orang lain secara 

bebas. 

 

Kata kunci: Rancang bangun, kunci cerdas, Keamanan rumah, wajah. 

 

Abstra ct 

The house is a means as a place to stay and rest for humans permanently or not with family in social 

life. Humans work and earn a living during the day until the night to meet their needs. Generally, the busyness 

of people's activities leaving their house empty without a guard makes the owner worry and remain vigilant because 

theft often occurs, namely entering other people's homes. The door is the main way to enter the house for the owner 

and has the full right to maintain security from thieves by locking the door. Thieves do irresponsible ways so that 

thieves can carry out their actions without being noticed and seen by the home owner. 

The purpose of this research is to design and test a smart lock system that functions to open the door and avoid the 

key being left behind or lost due to forgetting. The smart lock will detect and read to ensure that the person who 

opens the door is the one who has access rights as the owner or occupant of the house. 

The results of the study were tested by detecting and matching faces then the door opens and will close 

again after a few seconds. The keys cannot be duplicated manually so anyone who is not entitled to have the keys 
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cannot open the door and the homeowner who controls the keys will not be forgotten or lost. The conclusion from 

the results of this test is that the key detects and reads the face as a key to open the door. After a few seconds the 

door closed again to prevent others from entering freely. 

 

Keywords:  Design, Smart lock, Home Security, Face. 

 

PENDAHULUAN 

Masyarakat dalam kehidupannya berada dalam era revolusi industri 4.0 yang 

menjadi sasarannya adalah teknologi berbasis digital. Teknologi mengambil peran 

penting untuk memajukan masyarakat awam, menengah sampai masyarakat modern 

semakin kenal dan memanfaatkan teknologi.  Perkembangan teknologi sangat pesat 

bahkan dalam masyarakat awampun harus paham teknologi karena merupakan sumber 

informasi dari berbagai bidang. Kemajuan teknologi dalam bidang elektronika mampu 

mengatasi masalah yang ada dalam masyarakat yang sifatnya konvensional termasuk 

pada sisi keamanan rumah, baik keamanan pintu rumah, garasi, jendela, atau keamanan 

dalam kehidupan lainnya. Sejak pengembangan teknologi dalam bidang tersebut segala 

sesuatu sebagian besar berubah menjadi sebuah sistem yang sifatnya otomatisasi. 

Pintu merupakan suatu bagian terpenting pada rumah, kantor ataupun bangunan 

pada masa sekarang ini. Keamanan kunci pintu rumah menggunakan kunci masih 

kurang efektif dan efisien karena dominan masyarakat masih menggunakan 

kuncikonvesional atau manual. Sehingga dari sisi keamanan mudah bagi pelaku 

kejahatan melakukan, mamanipulasi atau menggandakan kunci pintu ataupun 

membongkar paksa puntu rumah. Tidak terlepas dari hal tersebut, masih banyak pemilik 

rumah yang terkadang lupa membawa kunci atau menyimpan kunci disaat bepergian 

yang mengakibatkan kunci bisa hilang atau tertinggal di kantor atau tempat kerja. 

Semakin berkembangnya teknologi sekarang, sistem keamanan pintu bisa menjadi 

lebih baik. Pengembangan penelitian sebelumnya telah ada yang mengembangkan 

konsep yang mirip yaitu òsistem keamanan pintu menggunakan RFIDó. Namun sistem 

keamanan tersebut masih kurang efektif karena masih menggunakan kartu, sehingga 

apabila kartu tersebut hilang ataupun tertinggal, pemilik rumah tidak dapat mengaksess 

pintu masuk. Menggunakan sensor wajah sebagai salah satu fitur yang akan 

dikembangkan dalam proses pengembangan keamanan pintu. Dilengkapi dengan kamera 

ESP32Cam yang akan digunakan sebagai modul Wifi  untuk mengirimkan data dan 

sensor yang berfungsi untuk melihat sebuah objek berupa wajah sehingga implementasi 

dari pengembangan ini, pemilik rumah hanya berada di depan sensor agar terbaca dan 

mendeteksi wajah sehingga kunci pintu terbuka secara otomatis. Sistem otomatisasi 

seperti ini sangat membantu pemilik rumah dalam hal keamanan. Selain itu, saat ini 

masih dalam situasi pandemi Covid-19, selain untuk mencegah dan menghindari 

penyebaran virus maka, gagang pintu juga membantu mengurangi penyebaran kuman 

karena tidak harus memegang kunci untuk membuka secara otomatis yang tidak lagi 

harus memegang dengan tangan manual. pengontrolan dan pengaturan hak akses untuk 

membuka kunci pintu diatur dari sistem melalui smartphone. 
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Tujuan dari penelitian ini adalah merancang alat untuk membuka kunci pintu 

rumah dengan mengenal dan mendeteksi wajah sesuai data yang tersimpan sebelumnya. 

Pengenalan Wajah ini sebagai kunci utama akses masuk rumah menjadi praktis dan 

secara bebas digunakan orang lain guna mencegah terjadi gangguan atau pencurian 

dalam sebuah rumah atau tempat tinggal yang tidak dikehendaki semua orang. 

 

METODE PENELITIAN 

1. Alat Penelitian 

Alat yang digunakan dalam penelitian ini adalah; Laptop, Solder, obeng, meter, 

gergaji dan penggaris. 

2. Bahan Penelitian 

Adapun bahan penelitian yang digunakan dalam melakukan penelitian ini adalah 

Bsttery, UART TTL Programmer, kabel Jamper/wires, Solenoid lock, ESP32Cam, 

Fiber/kayu, Engsel, DC, Step Down. 

3. Metode 

Sistem atau aplikasi yang baik merupakan sistem yang dapat dengan mudah 

dikembangkan sesuai dengan kondisi dan pengembangan di mana sistem tersebut bisa 

di aplikasikan. Model R&D merupakan salah satu jenis penelitian yang banyak 

dikembangkan. Hal ini dapat menjadi penghubung atau pemutus kesenjangan antara 

penelitian dasar dengan penelitian terapan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar  1 Tampilan model R&D 

Pada penelitian pengembangan ini mengacu kepada prosedur penelitian 

pengembangan yang disesuaikan denga kebutuhan peneliti. Adapun prosedur tersebut 

yaitu sebagai berikut: 

1. Potensi dan Masalah. Research and Development (R&D) dapat berawal dari adanya 

potensi dan masalah. Data tentang potensi dan masalah tidak harus dicari sendiri, 

tetapi bisa berdasarkan laporan penelitian orang lain atau dokumentasi laporan 

kegiatan dari perorangan. 

2. Pengumpulan Data. setelah potensi dan masalah dapat ditunjukkan secara factual, 

selanjutnya perlu dikumpulkan berbagai informasi yang dapat digunakan sebagai 

bahan untuk perencanaan. 

3. Desain Produk, hasil akhir dari serangkaian penelitian awal, dapat berupa rancangan 

kerja baru atau produk baru. 
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4. Validasi desain. proses untuk menilai apakah rancangan kerja baru atau produk baru 

secara rasional layak digunakan dengan cara meminta penilaian ahli yang 

berpengalaman.  

5. Revisi desain produk. produk yang telah didesain kemudian direvisi setelah diketahui 

kelemahannya. 

6. Uji coba produk. melakukan uji coba terbatas.  

7. Revisi produk. produk direvisi berdasarkan hasil uji coba terbatas. 

8. Uji coba pemakaian. dilakukan uji coba dalam kondisi yang sesungguhnya. 

9. Revisi produk. apabila ada kekurangan dalam penggunaan pada kondisi 

sesungguhnya, maka produk diperbaiki. 

10. Produksi terbatas. pada penelitian pengembangan produk yang dihasilkan akan 

diproduksi secara terbatas.  

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Hasil Penelitian   

1. Perancangan Perangkat Keras 

Dalam perancangan sistem otomatisasi pintu berbasis ESP32-Cam adalah 

perangkat keras dan perangkat lunak agar sistem dapat bekerja sesuai kebutuhan dan 

fungsinya. Pada perangkat keras tersebut terbagi menjaadi beberapa bagian dan 

komponen pendukung lainnya, sedangkan pada perangkat lunak menggunakan aplikasi 

untuk mengedit penulisan program. Pada tahap pertama ialah merancang sebuah 

miniatur pintu dengan ukuran keseluruhan tinggi 63 cm dan lebar 44 cm. 

 

2. Rancangan Sistem Input (Rangkaian ESP32-Cam) 

ESP32-Cam adalah modul yang dapat digunakan dengan modul yang lengkap dan 

mikrokontroler terintegrasi, yang dapat membuatnya bekerja secara mandiri. Selain 

konektivitas wifi + Bluetooth, modul ESP32-Cam memiliki kamera video terintegrasi, 

dan slot microSD untuk penyimpanan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Rangkaian ESP32-Cam 

 

3.  Perancangan Perangkat Lunak )Arduino IDE) 

IDE ( Integrated Development Environtment) atau secara bahasa merupakan 

lingkungan terintegrasi yang digunakan untuk melakukan pengembangan. Disebut 

sebagai lingkungan karena melalui software inilah Arduino melakukan pemrograman 
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untuk melakukan fungsi-fungsi yang diberikan melalui sintaks pemrograman. Arduino 

menggunakan Bahasa pemrograman sendiri yang mirip dengan Bahasa C.  

 Arduino IDE dibuat dari Bahasa pemrograman Java. Sebelum dijual ke pasaran, 

IC Mikrokontroler Arduino telah ditanamkan suatu program Bernama Bootlader yang 

berfungsi sebagai penengah antara Compiler Arduino dengan mikrokontroler. Setelah 

melakukan perancangan program pada alat, beriikut ini tampilan utama pada program 

yang kami gunakan pda perangkat lunak Arduino IDE sebagai berikut. 

 

4. Perancangan Perangkat Lunak 

Perancangan perangkat lunak dimulai setelah perancnagan perangkat keras 

dilakukan. Untuk penyusunan perangkat lunak yang mengendalikan peralatan tersebu, 

Bahasa pemtograman yang digunakan pada proyek akhir ini adalah bahasa C. Diagram 

alir ini dirancang untuk sistem otomatisasi pintu menggunakan ESP32Cam. Proses 

pemrograman diawali degan menulis program sumber (source code). Source code tersebut 

kemudian di Compiler dan menghasilkan kode-kode yang dapat dimengerti sistem. 

Perancangan sistem seperti gambar berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3 Perancangan Sistem 

a. Diagram Alir 

Diagram alir merupakan gambaran dari algoritma-algoritma dalam suatu program, 

yang menyatakan arah alur program. Diagram alir adalah suatu bentuk grafik atau 

bagan dari algoritma dimana simbol-simbol standar mewakili tampilan operasi yang 

perlu dan memperlihatkan urutan pelaksanaannya.  Pada diagram alir proses kegiatan 

dan urutannya dapat digambarkan dengan cara yang lebih mudah dan jelas. Skema 

diagram alir memberikan gambaran umum dari kegiatan pemrosesan yang direcanakan 

atau seharusnya dikerjakan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 13 Flowchart sistem 



 

154 

 

 Pada diagram diatas, langkah pertama yang dilakukan ialah menyambungkan 

atau mengoneksikan sistem dengan hotspot HP Android hingga IP Adress ditemukan. 

Selanjutnya muncul menu tools untuk menambahkan wajah, dan sistem akan 

mendeteksi wajah yang terdaftar tersebut jika telah terdaftar maka sistem akan 

mendeteksi wajah di akses kontrol ketika berhasil maka solenoid akan terbuka salaam 5 

detik dan otomatis akan terkunci kembali. Fungsi streaming adalah untuk mempercepat 

koneksi ke akses kontrol pada sistem tersebut. 

 

b. Diagram Blok  

Diagram blok adalah salah satu bentuk diagram proses untuk sistem yang 

tersepsialisasi di dalam aktivitas rekayasa (engineering). Bentuk diagram tersusun untuk 

menunjukkan bagian utama pada saat pembuatan sistem baru maupun perbaikan sistem 

yang sudah ada, perancangan alat ini diagramnya seperti berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4 Diagram balok 

 Pada diagram diatas, digambarkan komponen satu dengan komponen yang 

lainnya untuk dikoneksikan. Seperti Power Suply 12V dihubungkan ke DC Stepdown 

dengan mentransfer daya sebanyak 12V, kemudian dikoneksikan ke ESP32-Cam maka 

ditransfer daya sebanyak 5V dari DC-DC Stepdown. Setelah terkoneksi maka sistem 

akan aktif dan terhubung ke relay pintu sehingga ketika semuanya terkoneksi maka 

sistem otomatisasi telah aktif.  

 

B. Pengujian 

1. Hasil Pengujian  

Pengujian ini bagian penting dalam pembuatan alat elektronik. Pengujian 

dimaksudkan untuk mengetahui apakah alat bekerja sesuai dengan yang diharapkan dan 

membuktikan jika peralatan alat tersebut sudah bekerja pada kondisi normal. 
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Gambar 1 Pemasangan Adaptor ke Alat 
Pemasangan adaptor pada alat berguna untuk mengubah tegangan listrik yang 

besar menjadi tegangan listrik lebih kecil, atau dapat juga digunakan untuk merubah 

arus bolak-balik (arus AC) menjadi arus searah (arus DC). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar Proses Detecting 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar  Proses Recognising 

 

Pada gambar 19, terlihat seperti gambar sedang detecting. Tahap ini merupakan 

tahap untuk mendaftarkan wajah sebagai pengaman pintu. Proses mendaftarkan wajah 

yaitu pertama-tama klik nama pada kolom putih dan tekan acces control pada pilihan 

yang ada dilayar. Kemudian muncul tombol berwarna hijau menampilkan tanda 

òdetectingó. Kemudian pada gambar 20, tampak proses recognizing. Pada tahap ini 

sistem akan mendeteksi wajah yang telah didaftarkan untuk dimasukkan ke sistem 

sehingga terbaca sebagai kunci keamanan. 
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Gambar 9 Pengambilan Sampel Wajah  

Pada gambar diatas, tombolberwarna hijau terdapat òSample Numberó for 

Irmaó artinya, wajah Irma sudah terdeteksi untuk membuka pintu. Nama Irma dibaca 

oleh sistem karena pada bagaian pengisian berwarna putih dimasukkan nama Irma. 

Begitupun dengan nama lain yang ingin didaftarkan. Seperti sarli. Maka yang akan 

muncul dilayar hijau ialah òSample Number for Sarlyó artinya wajah sarly sudah 

terdeteksi. Kemudian setelah sistem mendeteksi maka pintu akan terbuka selama 5 detik 

untuk terkunci otomatis. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2 Pengambilan Sampel wajah lain 

Pada gambar diatas terdapat contoh lain dalam pengambilan sampel wajah untuk 

membuka kunci pintu. Ketika pintu sudah terbuka maka ikon berwarna hijau terbaca 

òDoor Openó. Setiap nama yang sudah terdaftar akan muncul ketika objek mendeteksi 

wajah. maka sistem akan menampilkan òdoor open for Irma, Sarly dan Syarif. Ketika 

door open muncul maka, pintu akan terbuka dan setelah 5 detik pintun kemudian 

terkunci kembali. 

 

 

 

Tabel 1 Tabel Pengujian 

 

No. Objek Deteksi Kunci Pintu  Waktu 

1 Irma (Wajah 1) Terdeteksi Terbuka 5 Detik 

2 Sarly (Wajah 2) Terdeteksi Terbuka 5 Detik 
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3 Tata (Wajah 3) Terdeteksi Terbuka 5 Detik 

4 Syarif (Wajah 4) Terdeteksi Terbuka 5 Detik 

5 FIKA (Wajah 5)  Terdeteksi Terbuka 5 Detik 

Hasil pengujian diperoleh setelah dilakukan beberapa kali dari 5 objek yang berbeda 

untuk mendeteksi dan membuka kunci pintu yang telah didaftar nama sebagai pemilik 

rumah yang memiliki akses masuk. Pengujian dilakukan dari 5 objek untuk mengenal 

dan mendeteksi wajah terdeteksi dan berhasil untuk membuka kunci. Kendala terjadi 

ketika koneksi jaringan internet menjadi lambat, maka pembacaan data akan tertunda. 

 

KESIMPULAN 

Sistem membuka kunci pintu rumah berbasis ESP32Cam dengan metode mengenal 

dan mendeteksi wajah terhadap objek (orang) dapat beroperasi dengan baik. Koneksi 

wifi antara smartphone dengan IP Address pada perangkat yang dipasang di pintu 

terbaca aktif ketika lampu LED menyala. Tombol pengaturan pada button smartphone 

dapat diatur dikendalikan untuk membaca nama dan mendeteksi wajah sesuai data yang 

tersimpan. Hasil yang diperoleh dari pengujian sensor akan bekerja mendeteksi wajah 

yang telah didaftarkan ke sistem sehingga ketika wajah tersebut terdeteksi maka kunci 

pintu akan terbuka selama 5 detik dan akan tertutup secara otomatis setelah 5 detik. 

Dengan menggunakan smartphone dan pengenalan sebagai kunci untuk membuka 

pintu akses masuk rumah menunjukkan bawah sistem ini pleksibel dan tidak mudah 

disalah gunakan oleh orang lain yang tidak terdaftar nama dan wajah pada sistem. 
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Abstrak 

Pada proses pembubutan masalah yang sering di temuin yaitu  hasil produk yang kekasarannya melebihi 

kekasaran yang di tentukan, salah satu penyebabnya yaitu kecepatan putaran spindel. untuk mengetahui 

pengaruh kecepatan putaran spindel terhadap kekasran permukaan hasil pembubutan dilakukan lah 

percobaan. Penelitian ini menggunakan metode Pre-Eksperimental dengan jenis one shotcase study. Pada 

penelitian ini untuk mengetahui hasil kekasaran menggunakan cara visual dan perabaan. Percobaan ini di 

lakukan dengan membedakan putaran spindel yang awalnya 175 rpm dengan putaran spindel 300 rpm. 

kedalaman pemakanan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu 0,5 mm. Pada percobaan tersebut 

didapatkan hasil dimana dengan kecepatan putaran spindel yang tinggi maka didapatkan kekasaran yang 

lebih rendah. Sehingga semakin cepat putaran spindel pada saat pembubutan maka nilai kekasaran yang 

didapat semakin rendah. 

Kata Kunci : : Kekasaran permukaan, kecepatan putaran spindel, mesin bubut. 

 

Abstra ct 

In the turning process, a problem that is often encountered is the product whose roughness exceeds the specified 

roughness, one of the causes is the spindle rotation speed. To determine the effect of the spindle rotation speed on 

the surface roughness of the turning results, an experiment was carried out. This research uses the Pre-

Experimental method with the type of one shot case study. In this study, to determine the results of roughness 

using visual and tactile methods. This experiment was carried out by distinguishing the spindle rotation which 

was initially 175 rpm with a spindle rotation of 300 rpm. The feeding depth used in this study was 0.5 mm. In 

this experiment, the results showed that with a high spindle rotation speed, a lower roughness was obtained. So 

that the faster the spindle rotation at the time of turning, the lower the roughness value obtained. 

Keywords : Surface roughness, spindle rotation speed, lathe. 
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PENDAHULUAN 

Industri manufaktur saat ini sedang mengalami perkembangan diakibatkan 

perkembangan teknologi dan ilmu pengetahuan, hal ini terlihat dari hasil produksi yang 

terus meningkat (Salam & Sunarto, 2020). Peningkatan Hasil produksi ini harus 

diimbangin oleh peningkatan kualitas produksi (Mudjijanto, Sutarto, & Sarip, 2019).  

Tidak heran jika persaingan di dunia industry semakin ketat di sector manufaktur. 

Industiri kini berlomba-lomba mencari invasi baru untuk memaksimalkan kualitas 

produk yang dihasilkan. (Farokhi, Sumbodo, & Rusiyanto, 2017). 

Produksi produk jadi terutama yang berbahan dari logam biasanya dilakukan 

melalui proses pemesinan (Lubis, Rosehan, & W, 2019). Pada proses pemesinan, salah 

satu aspek terpenting dari proses pemesinan adalah hasil dari tingkat kekasaran 

permukaannya (Cahyo, Subhan, & Pratiwi, 2021). Kekasaran permukaan yang 

dihasilkan menjadi peran penting dalam pembuatan bagian-bagian mesin. Saat 

merancang dan membuat sebuah komponen, harus mengetahui peralatan dan mesin 

yang digunakan untuk mendapatkan hasil kekasaran permukaan yang sesuai 

(Paridawati, 2015). Mesin yang biasa digunakan dalam produksi komponen adalah mesin 

bubut, mesin frais dan perkakas lainnya (Salam & Sunarto, 2020). 

Proses pembubutan merupakan salah satu bagian yang terpenting dalam 

memproduksi komponen mesin, maka sangatlah penting agar hasil produksi 

menghasilkan jumlah produk yang maksimal, produk harus benar-benar akurat dan 

tepat ukuran kekasaran. Pada proses pembubutan salah satu yang mempengaruhi 

kualitas kekasaran permukaan yaitu kecepatan putaran spindel (Hasan, 2017). Pada 

Kecepatan putar spindel mesin bubut di PT.X mempunyai tingkatan putaran spindel 

yang berbeda yaitu laju dan pelan.  

Pada PT. X masalah yang sering di temuin yaitu kekasaran hasil pembubutan 

yang kurang maksimal. Dengan dilatarbelakangi permasalahan tersebut timbulah 

pemikiran-pemikiran untuk mengetahui pengaruh kecepatan putaran spindel terhadap 

kekasaran hasil pembubutan S42C di PT.X. Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk 

Mengetahui Pengaruh kecepatan putaran spindel mesin bubut terhadap kekasaran 

permukaan benda kerja. 

TINJAUAN PUSTAKA 

Proses Bubut 

Proses Pembubutan merupakan proses pemesinan yang menggunakan mata potong, 

yaitu pahat bubut, yang berguna untuk menghilangkan bagian-bagian benda kerja yang 

berputar yang tidak diinginkan untuk mencapai produk yang diinginkan. Proses 

pembubutan memiliki ciri khas yaitu membuat benda kerja yang mempunyai bentuk 

yang silindris (Dwipayana & Fadli, 2019). Pada prose pembubutan mempunyai jenis-

jenis pembubutan yaitu membubut lurus, membubut muka, membubut alur. membubut 

ulir, membubut tirus dan membubut dalam  (Nurdjito & Arifin, 2015). Pada mesin bubut 

ada tiga parameter utama yang dapat di atur langsung oleh oprator yaitu kecepatan 

putaran spindel, gerakan pemakanan, dan kedalaman potongan  (Sastal, Gunawan, & 

Sudia, 2018). 
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kecepatan putaran spindel 

Kecepatan putaran berhubungan dengan benda kerja dan sumbu utama atau spindel. 

pada kecepatan putaran di nyatakan dalam putaran permenit, tetapi pada proses 

pembubutan  hal yang diutamakan yaitu kecepatan potong (Putra & Huda, 2020).  

Kecepatan potong dimana kecepatan pahat bergerak memotong benda kerja. untuk 

mengetahui berapa kecepatan potongan dapat menggunakan persamaan berikut 

(Mataram, Saputra, & Setiyawan, 2020): 

ὺ
“ Ὀ ὲ

ρπππ
 

dimana: 

ὺ : Kecepatan potong      (m/menit) 

Ὀ : Diameter benda kerja (mm) 

ὲ : Kecepatan Spindel     (rpm) 

 

 Pahat Bubut 

Pada Pahat bubut harus memiliki material yang lebih kuat dai pada material benda 

kerja. Pada proses pembubutan pemasangan pahat pada tool post haruslah benar dimana 

pada pemasangan pahat bubut tidak boleh terlalu panjang keluar dari tool post, jika 

pahat bubut keluar telalu panjang maka akan menyebabkan getaran dan pahat bubut 

juga harus memiliki ketinggian yang sejajar dengan sumbu benda kerja  (Rahdiyanta, 

2010). 

Baja Karbon 

Baja karbon merupakan paduan antara Fe dan C dimana kadar C sampai 2,14%. 

Pada kandungan karbon mempengaruhi sifat-sifat mekanik pada baja karbon. Setiap 

baja termasuk baja karbon sebenarnya adalah paduan multi komponen yang disamping 

Fe selalu mengandung unsur-unsur lain seperti Mn, Si, S, P, N, H, yang dapat 

mempengaruhi sifat-sifatnya (Nurhilal, 2017). Baja karbon memiliki jenis yang berbeda 

beda yaitu baja karbon tinggi dimana baja karbon ini mengandung karbon sekitar 

0,56%-1,7%, baja karbon sedang dimana kandungan karbonnya sekitar 0,25%-0,55%, 

dan baja karbon rendah mengandung karbon kurang dari 0,3% (Firdaus, Setiadi, & 

Sadiana, 2019). 

Baja S45C 

Baja S45C merupakan baja yang mempunyai kadar karbon sekitar 0,50%, dan 

tergolong baja karbon sedang, baja S45C banyak dibuat menjadi alat-alat perkakas, 

poros engkol dan roda gigi. Baja S45C merupakan produk standarisasi dari jepang yaitu 

Japan Industrial Standart yang biasa disingkat JIS. Adapun komposisi kimia pada baja 

S45C dapat dilihat pada Tabel 1 sebagai berikut: 

Tabel 1. 

 Komposisi Kimia Pada Baja S45C 

Komposisi Kandungan 

C 0,42-0,50 

Mn 0,50-0,80 

S 0,035 
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Si 0,17-0,37 

Ni 0,25 

Cr 0,25 

P 0,035 

Sumber: (Priyambodo, Yaqin, Margono, & Nugroho, 2021) 

 Dengan kandungan karbon sedang, baja S45C dapat untuk dikeraskan dengan 

perlakuan panas untuk membentuk struktur mikro martensit yang keras. Baja S45C 

mempunyai sifat mampu untuk dilakukan proses perlakuan panas untuk dapat 

memperoleh sifat mekanis yang lebih baik (Priyambodo, Yaqin, Margono, & Nugroho, 

2021). 

Kekasaran Permukaan 

Pada proses pemsinan setip benda kerja pasti mengalami kekasaran permukaan. 

kekasaran permukaan memiliki nilai yang berbeda-beda  (Sutrisna, Nugraha, & Dantes, 

2017). Nilai kualitas kekasarn permukaan yang paling rendah terdapat pada N1 dimana 

N1 ini memiliki nilai kekasaran permukaan 0,025 µά dan paling tinggi terdapat pada 

N12 dimana N12 ini memiliki nilai kekasaran permukaan 50 µά  (Suroso & Prayogi, 

2019). Nilai kekasaran pada sebuah logam merupakan salah satu pertimbangan untuk 

menentukan kualitas produk  (Budiana, et al., 2020). Pada praktiknya untuk 

mendapatkan kekasaran permukan yang benar-benar halus sangatlah susah, disebabkan 

oleh bebrapa faktor salah satunya yaitu oprator dan mesin yang digunakan (Sugiyanto 

& Prabowo, 2018). Pada Prakteknya untuk mengetahui kekasaran permukaan biasanya 

oprator membandingkan dengan cara visual dan perabaan, untuk hal yang khusus 

pengukuran kekasaran yang tidak dapat dilakukan dengan cara visual dan perabaan, 

maka menggunakan alat ukur kekasaran permukaan (Zuhri, Mufarida, & Finali, 2019). 

METODE 

Pada penelitian ini menggunakan metode pre-eksperimental, dimana penelitian ini 

belum dikatakan sebagai penelitian sesungguhnya dengan menggunaka jenis pre 

eksperimentan One-Shot Case Study. Pengujian ini dilakukan dengan membedakan 

kecepatan putaran spindel. Pengujian ini dilakukan di workshop PT. X. Pada pengujian 

pembubutan ini menggunakan benda kerja yang berbahan baja S45C dimana benda kerja 

ini berdiameter 200 mm dan panjang 90 mm. Pengambilan data untuk pengujian 

kekasaran menggunakan visual dan perabaan.  

 

Rancangan Percobaan 

Rancangan percobaan ini digunakan untuk melihat apakah kecepatan putaran 

spindel mempengaruhi kekasaran permukaan benda kerja, dengan kedalaman potongan 

0,5mm. rancangan percobaan ini dapat dilihat pada Tabel 2 sebagai berikut: 

 

 

 

Tabel 2. 

 Rancangan Percobaan  
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No Kecepatan Putaran Spindel (rpm) Kedalaman Pemakanan (mm) 

1 175 0,5 

2 300 0,5 

 

lat dan Bahan  

Adapun alat dan bahan yang digunakan dapar dilihat pada Tabel 3 sebagai berikut: 

Tabel 3. 

Alat dan Bahan  

No Alat dan Bahan Gambar 

1 Mesin Bubut Konvensional 

 

2 Jangka Sorong 

 

3 Dial Indikator  

 



 

164 

 

No Alat dan Bahan Gambar 

4 Pahat Bubut 

 

5 Baja S45C 

 

6 Kamera 

 
 

Langkah-langkah Pengambilan data  

Adapun Langkah-langkah pengambilan data yaitu: 

1. Mempersiapkan alat dan bahan untuk melakukan pengujian. 

2. Mesang benda yang ingin diuji dichuck.  

3. Menyenter benda yang ingin diuji. 

4. Memasang pahat bubut pada tool post. 

5. Megatur kecepatan putaran spindel 175 rpm dan 300 rpm 

6. Menyalakan mesin bubut. 

7. Mengatur Kedalaman Potongan 0,5mm 

8. Melakukan pembubutan permukaan pada benda. 

9. Melakukan pengukuran kekasaran menggunakan visual dan perabaan. 

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Kecepatan Potongan 

Adapun perhitungan kecepatan potong menggunakan persamaan sebagai berikut:  
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ὺ
“ Ὀ ὲ

ρπππ
 

ὺ
σȟρτςππρχυ

ρπππ
 

ὺ  ρπωȟω m/menit 

Hasil perhitungan kecepatan potong dapat dilihat pada Tabel 4.1 berikut ini. 

 

Tabel 4. 

Kecepatan Potongan 

No Kecepatan Putaran  

(Rpm) 

Diameter Benda Kerja 

(mm) 

Kecepatan Potongan 

(m/menit) 

1 175 200 109,9 

2 95 200 59,60 

 

Hasil pembubutan 

     Pembubutan ini dilakukan di PT. X. Pada proses pembubutan ini dilakukan 

sepanjang 90 mm dan diameter 200 mm. Pada percobaan ini dilakukan pembubutan 

yang pertama yaitu dengan kecepatan putaran spindel 175 rpm dengan kedalaman 

pemakanan 0,5 mm, kemudian kecepatan spindel di ubah menjadi 300 rpm. Dimana 

hasil pembubutan dapat dilihat pada Tabel 4.2 sebagai berikut: 

Tabel 5. 

Hasil Pembubutan 

No 
Kecepatan putaran 

spindel (rpm) 

Kedalaman 

pemakanan (mm) 
Hasil 

1 175 0,5 

 

2 300 0,5 

 
 

Analisa Kecepatan Potong 

Kecepatan putaran spindel 175 rpm dan diameter benda kerja 200 mm didapatkan 

kecepatan potong 109,9 m/menit. sedangkan Kecepatan putaran spindel 300 rpm dan 

diameter benda kerja 200 didaptakan kecepatan potong 188,4 m/menit. sehingga jika 
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rpm yang digunakan tinggi maka semakin tinggi juga kecepatan potong yang 

dihasilkan dan sebaliknya jika rpm yang digunakan rendah maka semakin rendah pula 

kecepatan potong yang dihasilkan. Maka jika kecepatan potong tinngi maka akan 

menghasilkan kekasaran permukaan yang rendah. 

Analisa Hasil Pembubutan 

Kedalaman Potong yang digunakan yaitu 0,5mm dengan kecepatan putaran spindel 

175 rpm kemudian kecepatan putaran spindel di ubah menjadi 300 rpm. Pengaruh 

kecepatan putaran spindel terhadap kekasaran pemukaan diukur dengan 

membandingkan Kecepatan putaran spindel 175 rpm dengan kecepatan putaran spindel 

300 rpm, dengan kekasaran yang dihasilkan pada kecepatan spindel 300 rpm dengan 

kedalaman pemakanan 0,5mm lebih halus dibandingkan dengan kecepatan spindel 175 

rpm dengan kedalaman pemakanan 0,5mm. Pada pengukuran kekasaran yang 

digunakan menggunakan  perabaan dan visual.  

 

KESIMPULAN 

Setelah menyelesaikan hasil dan pembahasan yang telah dijelaskan sebelumnya 

maka dapat diperoleh kesimpulan yaitu hasil dari pengujian ini terdapat pengaruh 

kecepatan putaran spindel terhadap kekasaran permukaan benda kerja hasil 

pembubutan, dimana semakin laju kecepatan putaran spindel maka kekasaran 

permukaan semakin rendah. 
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Abstrak 

Kontribusi perikanan membuat peran Tegal menjadi sangat penting sebagai satu sentra perikanan  - yang 

hasil laut nya juga dinikmati oleh daerah-daerah lain di Indonesia . Dalam upaya peningkatan produksi 

perikanan di Tegal , infrastuktur memegang peranan penting dalam mendukung perekonomian di Tegal . 

Dengan infrastruktur yang baik , maka pergerakan barang dan manusia akan membuat peningkatan nilai 

ekonomi dari transaksi .Kendala saat ini adalah ketiadaan Pelabuhan kontainer di Tegal , sehingga untuk 

ekspor harus melalui Pelabuhan Tanjung Priok (Jakarta) , Pelabuhan Tanjung Mas (Semarang) dan 

Pelabuhan Tanjung Perak (Surabaya). Untuk mencapai Pelabuhan tersebut maka memerlukan perjalanan 

darat ataupun diangkut kapal. Penyimpanan hasil tangkapan ikan juga menjadi suatu hal penting untuk 

menjaga kesegaran ikan untuk dikirim ke daerah-daerah atau ekspor. Ketersediaan cold storage kedepan 

akan menjadi satu fasilitas kunci bagi pelaku-pelaku dalam mata rantai perikanan di Tegal .Berdasarkan 

latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, sehingga penelitian dapat difokuskan kepada 1> 

Pemetaan kebutuhan stakeholder di sector perikanan tangkap di kota Tegal terkait dengan kebutuhan 

infrastruktur 2> Peluang dan tantangan pembangunan infrastruktur untuk mendukung perikanan di kota. 

Jenis pendekatan yang dilakukan dalam penelitian ini adalah menggunakan metode wawancara ,observasi 

lapangan  dan studi literatur.  Wawancara dilakukan dengan pemilik kapal , pemilik dok , pengurus dan 

bakul ikan . Hasil dan kesimpulan mengerucut pada kebutuhan akan pasokan listrik (untuk operasional 

cold storage), keberadaan kawasan industri dan pengembangan pelabuhan perikanan di Tegal. Inisitatif 

pengembangan ini perlu diselaraskan dengan instansi terkait , yaitu otoritas pelabuhan , Kementerian 

Perhubungan , Pemkot Tegal serta Kementerian Kelautan dan Perikanan Dengan adanya pengembangan 

infrastruktur ini makin meningkatkan peran kota Tegal sebagai bagian dari sentra ekonomi di Jateng .  

Kata Kunci : Tegal, Infrastruktur , Perikanan, Pelabuhan  

 

Abstra ct 

The contribution of fisheries makes Tegal's role very important as a fishery center - whose marine products are 

also enjoyed by other regions in Indonesia. In an effort to increase fishery production in Tegal, infrastructure 

plays an important role in supporting the economy in Tegal. With good infrastructure , the movement of goods 

and people will increase the economic value of transactions . 

The current constraint is the absence of a container port in Tegal, so exports must go through the Tanjung Priok 

Port (Jakarta), Tanjung Mas Port (Semarang) and Tanjung Perak Port (Surabaya). To reach the port, it 

mailto:marsellinus.bachtiar@atmajaya.ac.id
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neede to travel by land or by ship. Storage of fish catch is also an important thing to maintain the freshness of fish 

to be sent to the regions or for export. The availability of cold storage in the future will become a key facility for 

actors in the fisheries chain in Tegal.Based on the background described previously, so that research can be focused 

on 1> Mapping the needs of stakeholders in the capture fisheries sector in the city of Tegal related to infrastructure 

needs 2> Opportunities and challenges of infrastructure development to support fisheries in the city.The type of 

approach used in this research is to use interviews, field observations and literature studies. Interviews were 

conducted with boat owners, dock owners, managers and fish baskets.The results and conclusions are based on the 

need for electricity supply (for cold storage operations), the existence of an industrial area and the development of 

a fishing port in Tegal. This development initiative needs to be harmonized with the relevant agencies, namely the 

port authority, the Ministry of Transportation, the City Government and the Ministry of Maritime Affairs and 

Fisheries. With this infrastructure development, the role of the city of Tegal is further enhanced as part of the 

economic center in Central Java. 

Keywords : Tegal, Infrastructure, Fisheries, Port 

 

PENDAHULUAN 

Perikanan di Kota Tegal dan Kabupaten Tegal memberikan kontribusi pada pasokan 

perikanan Indonesia sebesar 1400 Ton per tahun. (table 1)  Kontribusi perikanan 

membuat peran Tegal menjadi sangat penting untuk menjadi salah satu sentra perikanan 

yang hasil laut nya juga dinikmati oleh daerah-daerah lain di Indonesia . Produksi 

Perikanan Laut Tegal merupakan  bagian terbesar dari total hasil perikanan di kota 

Tegal. Sejak masa kolonial,  Tegal merupakan sentra produksi gula sampai paruh 

pertengahan abad 20 . Saat ini Tegal merupakan salah satu sentra perikanan yang 

berkontribusi pada perikanan nasional.  

Kota Tegal memiliki luas 39.68 km2 dan Panjang pantai 10.5 km . Secara administrative 

di kota Tegal terdapat 4 kecamatan dan 27 kelurahan. Kota Tegal diapit di sebelah utara 

Tegal adalah laut Jawa ,  Kabupaten Tegal (Sebelah Timur dan Selatan) , serta 

Kabupaten Brebes di Barat,  

Secara potensi perikanan , terdapat potensi perikanan laut dan darat . Perikanan laut 

merupakan sub sector yang dominant. Perikanan darat merupakan hasil budidaya di 

darat seperti Nila , Bandeng dan Lele.  Untuk perikanan tangkap mengalami 

peningkatan dari tahun ke tahun.  

Berdasarkan data dari Netralnews , Kebupaten Tegal merupakan penghasil ikan terbesar 

di Indonesia dengan tangkapan 1400 Ton . Berikut adalah 5 (lima) daerah dengan 

penghasilan terbesar di Indonesia . 

Tabel 1. Data Tangkapan Ikan 

No  Daerah  Jumlah Tangkapan Jenis Ikan  

1 Kabupaten Tegal  1400 Ton  Tongkol, Ikan , Siro , 

Layang , Bayang , 

Cumi , Bawal , 

Kembung  

2 Kabupaten Cilacap  90 Ton  Ikan Cakalang dan 
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Cumi Cumi  

3 Kabupaten Banyuwangi  20,000 Ton Ikan Lemuru  

4 Nusa Tenggara Timur  13,7 %  Ikan Kembung , Ikan 

Kakap Putih , Udang 

dan Tiram  

5 Sulawesi Tengah  8,5%  Tuna, Cakalang , 

Tongkol , Layang , 

Teri , Ikan Kembung 

, Ikan Selar , Ikan 

tembang , Tiram , 

Kerang , Cumi-cumi , 

udang , rajungan  

Sumber : Netral Data 5 Daerah Penghasil Ikan Terbesar di Indonesia yang Perlu 

Diketahui (netralnews.com) 

 

Berdasarkan data Himpunan Nelayan Seluruh Indonesia (HNSI) Kota Tegal , terdapat 

1200 kapal dengan ukuran dibawah 100 GT. 80% berlabuh di PPP (Pelabuhan Perikanan 

Pantai) Tegalsari Kota Tegal dan sisanya di Pelabuhan Umum Kota Tegal .  Keberadaan 

kapal-kapal ikan ini menjadi indicator aktifitas penangkapan ikan laut ,  

Pada mata rantai pelelangan , terdapat tiga tempat pelelangan untuk perikanan tangkap 

yaitu : TPI Larangan, TPI Suradadi, dan TPI Warurejo. Pelelangan merupakan 

merupakan sarana mempertemukan penjual dan pembeli dalam value chain perikanan. 

Dari tempat pelelangan ini , selanjutnya pasokan ikan kemudian dikirimkan ke tempat-

tempat lain di Indonesia maupun untuk ekspor.  

Kendala saat ini adalah ketiadaan Pelabuhan kontainer di Tegal , sehingga untuk ekspor 

harus melalui Pelabuhan Tanjung Priok (Jakarta) , Pelabuhan Tanjung Mas (Semarang) 

dan Pelabuhan Tanjung Perak (Surabaya). Untuk mencapai Pelabuhan tersebut maka 

memerlukan perjalanan darat ataupun diangkut kapal.  

Penyimpanan hasil tangkapan ikan juga menjadi suatu hal penting untuk menjaga 

kesegaran ikan untuk dikirim ke daerah-daerah atau ekspor. Ketersediaan cold storage 

kedepan akan menjadi satu fasilitas kunci bagi pelaku-pelaku dalam mata rantai 

perikanan di Tegal .  

Dalam upaya peningkatan produksi perikanan di Tegal , infrastuktur memegang peranan 

penting dalam mendukung perekonomian di Tegal . Dengan infrastruktur yang baik , 

maka pergerakan barang dan manusia akan membuat peningkatan nilai ekonomi dari 

transaksi . Berdasarkan sumber dari Ditjen Bina Marga ð Kementerian Pekerjaan Umum 

dan Perumahan Rakyat (PUPR) , jalan lingkar Brebes ð Tegal sepanjang 17.4 km sudah 

diselesaikan untuk mendukung pertumbuhan ekonomi di wilayah Brebes-Tegal sebagai 

sentra pertumbuhan ekonomi di Pantura. Berdasarkan data dari Kementerian Pekerjaan 

Umum (situs www.pu.go,id) , dengan adanya jalan lingkar senilai Rp. 223 Miliar ini  - 

dan terintegrasi dengan jalan tol Trans Jawa , maka akan meningkatkan konektivitas 

antara perikanan di Tegal dengan daerah-daerah lainnya.  

https://www.netralnews.com/7-daerah-penghasil-ikan-terbesar-di-indonesia-yang-perlu-diketahui-945yor
https://www.netralnews.com/7-daerah-penghasil-ikan-terbesar-di-indonesia-yang-perlu-diketahui-945yor


 

171 

 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, sehingga penelitian dapat 

difokuskan kepada : 

1. Pemetaan kebutuhan stakeholder di sector perikanan tangkap di kota Tegal 

terkait dengan kebutuhan infrastruktur  

2. Peluang dan tantangan pembangunan infrastruktur untuk mendukung 

perikanan di kota  

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan dari penelitian yang hendak dicapai 

adalah sebagai berikut : 

1. Mengetahui situasi dari para pelaku usaha di   perikanan tangkap (pemilik 

kapal , bakul di pelelangan , nelayan , pemilik dok) . 

2. Mengetahui ekspektasi dari para pelaku usaha  

3. Mengetahui peluang dan tantangan pembangunan infrastruktur yang 

diperlukan untuk mendukung perikanan  

Batasan penelitian digunakan untuk membatasi jangkauan masalah dari penelitian 

sehingga penelitian tidak bias dan dapat dibuat secara efektif. Batasan masalah yang 

digunakan adalah : 

1. Responden berasal  dari wilayah kota Tegal . 

2. Responden adalah pemilik kapal , bakul di pelelangan , nelayan , pemilik dok 

perbaikan kapal. 

 

METODE 

Jenis pendekatan yang dilakukan dalam penelitian ini adalah menggunakan metode 

gabungan kualitatif dan studi literatur. Metode kualitatif dilakan dengan observasi , 

survey wawancara dan studi referensi . Wawancara dilakukan dengan in-depth interview 

untuk narasumber-narasumber dalam mata rantai perikanan termasuk di dalam nya 

pemilik kapal , penyedia barang , dok perbaikan kapal dan bakul di pelelangan ikan .  

Pendekatan dari tataran mikro disambungkan dengan pendekatan yang lebih makro ð 

terkait dengan kebijakan , referensi-referensi terkait infrastruktur. Berangkat dari 

penggalian mendalam dengan para pelaku di sector perikanan tangkap , akan terkait 

dengan peluang pengembangan infrastruktur.  

Studi literatur dilakukan dengan mencari referensi terkait dengan infrastruktur . Analisis 

pengembangan infrastruktur ini dikembangankan berdasarkan kebutuhan di level mikro 

dari perikanan tangkap.  

 

 
Gambar 1: 

Metode Penelitian  
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Wawancara dan Observasi  

Wawancara dilakukan kepada beberapa responden di kota Tegal,  yang memiliki 

pengetahuan dan pengalaman dalam perikanan tangkap, yaitu pemilik kapal , pemilik 

dok , pengurus dan bakul ikan . Pemahaman dan insight yang dapat diambil dari hasil 

wawancara adalah sebagai berikut :  

Dok Perawatan Kapal 

Å Wawancara dilakukan dengan perwakilan dok perawatan kapal ikan. Dok ini 

melayani kapal kayu nelayan berbagai ukuran.  

Å Dalam perawatan kapal kayu , dok perawatan kapal hanya menyediakan jasa 

penarikan kapal dan tempat untuk perawatan kapal. Kapal akan dinaikan ke rel 

(Panjang sekitar 40 meter) dari perairan .  

Å Dok perawatan hanya menyediakan lahan (sewa lahan) dan jasa kapal naik dan 

turun.  Untuk tenaga kerja , material merupakan tanggung jawab pemilik kapal. 

Disini kualitas hasil kerja merupakan tanggung jawab dari pemilik kapal. 

Standard pekerjaan dan pekerjaan merupakan tanggung jawab murni pemilik 

kapal  

Å Periode docking maksimal adalah 7 hari. Bila perawatan diatas 7 hari maka 

pemilik kapal akan dikenakan pinalti untuk kompensasi penambahan hari . Hal 

ini diaplikasikan karena kapal-kapal yang lain mengantri untuk masuk docking 

.  

Å Berdasarkan keterangan pemilik dok , pembayatan bukan merupakan masalah 

utama bagi pemilik dok . Yang utama adalah menjaga kepercayaan dan 

hubungan baik dengan pemilik kapal. Bila terjadi kesulitan pembayaran , yang 

diutamakan adalah ada komitmen dan realisasi pembayaran masuk  

Pengurus Kapal 

Å Peran pengurus adalah menyediakan perbekalan termasuk bahan bakar, 

sparepart , bahan makanan dan crew . Pengurus bertindak atas mandat dan untuk 

kepentingan pemilik kapal.  

Å Biaya perbekalan ini merupakan bagian dari biaya melaut dan diperhitungkan 

setelah nanti mendapatkan hasil laut.  

Å Bila dalam perjalanan dibutuhkan tambahan perbekalan , maka akan di-supply 

oleh pemilik dan dibebankan ke biaya melaut.  Tambahan perbekalan ini 

mungkin terjadi karena kapal melaut lebih jauh lagi dari rencana semula untuk 

mendapatkan ikan yang cukup.  

Bakul Ikan 

Narasumber adalah bakul ikan (pedagang ikan) di pelelangan ikan Tegalsari. Tegal. 

Bakul ikan memiliki peran sebagai pembeli ikan di pelelangan untuk kemudian dijual 

lagi ke tempat atau daerah-daerah lain. Para bakul ikan ikut pelelangan ikan di pagi hari 

untuk mencari ikan dengan harga dan kualitas terbaik. Skala dari para bakul ini beragam 

dari skala kecil jutaan sampai puluhan atau ratusan juta rupiah setiap ikut lelang. Untuk 
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penyimpanan ikan dibutuhkan cold storage ð sehingga menjamin kualitas ikan hasil 

tangkapan.   Berikut ini adalah beberapa point penting dari observasi  

Å Ikut lelang dan membeli ikan untuk dikirim ke berbagai tempat di Indonesia.  

Å Penyimpanan di Cold Storage 30T dan membutuhka  fasilitas cold storage 

sampai 100T.   

Å Kapasitas listrik menjadi issue karena membutuhkan 35000 kVA untuk instalasi 

nya ð dan membutuhkan 6 bulan untuk waktu tunggu. 

 

Infrastruktur  

Bagian Pengertian dan cakupan mengenai infrastruktur sangatlah beragam dan 

luas .  Mankiw (2003) mendefinisikan infrastruktur sebagai wujud modal public (public 

capital) , dimana dituangkan dalam investasi pemerintah dalam bentuk jalan raya , 

jembatan, saluran pembuangan , dan sebagai nya untuk mendukung kepentingan umum 

.  Kodatie mendefinisikan infrastruktur sebagai sistem yang dapat mendukung sistem 

social dan kehidupan ekonomi . Dari segi wujudnya , infrastuktur dapat berupa 

infrastruktur fisik dan non-fisik yang mendukung kegiatan social ekonomi masyarakat.  

Dari sini dapat kita garisbawahi bahwa cakupan infrastruktur meliputi yang 

sifatnya hard seperti jembatan , bendungan , pembangkit  listrik , pelabuhan ð sampai 

dengan yang sifatnya lunak , seperti sistem kebijakan , tata kelola , sistem perangkat 

lunak , sistem penyimpanan cloud dan sebagainya.  

Infrastruktur Nasional  

Dalam kaitannya dengan perikanan dan maritim dan pembahasan diatas  , 

cakupan infrastruktur yang relevan  disini termasuk diantaranya jalan darat , pelabuhan 

, dan energi.  

Berdasarkan data dari Komite Percepatan Penyediaan Infrastruktur Prioritas , 

merujuk pada Perpres No. 109 Tahun 2020, terdapat 201 Proyek dan 10 Program PSN 

dengan total nilai Rp. 4,8717,8 Triliun- yang tersebar dari Sabang sampai Merauke . 

Program PSN terdiri atas Akses Exit Tol , Smelter , Ketenagalistrikan , Penyediaan 

Pangan , Instalasi Pengolahan Sampah , Pemerataan Ekonomi , Kawasan Startegis 

Pariwisata , Kawasan Perbatasan , Superhub dan Pengembangan Wilayah . 
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Gambar 2: 

Proyek Strategis Nasional  

Sumber : https://kppip.go.id/proyek-strategis-nasional/ 

 

 

Potensi Infrastruktur Kepelabuhanan  

Berdasarkan data dari radartegal.com , disampaikan bahwa pelabuhan perikanan pantai 

(PPP)  sudah overcapacity dengan banyaknya kapal yang bertambat , terutama musim 

tertentu. Overcapacity di pelabuhan Muarareja , membuat kapal-kapal bertambat juga 

ke Pelabuhan Pelindo.  Selain ini pendangkalan menjadi factor yang mengurangi 

kapasitas pelabuhan.  

Dengan potensi perikanan yang besar di kota Tegal , kedepannya tentu dibutuhkan 

perluasan pelabuhan untuk dapat menampung penambahan jumlah kapal dan ukuran 

kapal .   

Secara kepelabuhanan , Pelabuhan di Kota Tegal diapit oleh pelabuhan besar 

Tanjung Perak dan Tanjung Priok. Secara nasional terdapat empat pelabuhan utama 

nasional (main port) yaitu di Tanjung Perak , Tanjung Priok , Belawan dan Makassar.  

Berdasarkan arah pengembangan pelabuhan , dari Kemenhub sudah 

merencanakan 1321 pembangunan  pelabuhan baru sampai dengan tahun 2037.  Rencana 


