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Abstrak
Petanque adalah cabang olahraga yang dilakukan diatas tanah dengan tujuan
mendekatkan bola besi ke bola kayu. Pada olahraga st 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 kemapuan 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@ptagrams 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 effberefore, the author has the idea
of creating a welbased 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, systemzyungic, 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 prasaatahraga 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 dalamekidupan 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 keputusa(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
menghtung 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 0Sistem
Met ode Fuzzy Logico. Untuk memper mudah
program latihan serta membantu patih dalam menentukan posisi atlet pada saat
bertanding dan mempermudah pelatih mengukur kemampuan masimgsing atlet.
Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah yang dikaji pada penelitian ini yaitu, bagaimana
sistem analisis latihan atlet petanque denganetode 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 menggkan metode fuzzy logic.

Tinjauan Pustaka
1. Penelitian Terkait

Penelitian pertama(FC & Lisnawita, 2017)dengan j udul 0Anal
Pelanggan Terhadap Pelayanan Purnajual CV. Family Menggunakan Metode Fuzzy
Logi co6. dyareaimgkatkgn 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 damasingmasing karyawan.

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

dengan judul Ol mpl ement asi Fuzzy Logi c
Mendapat Reward di Toko Roti Mengaig aglanyaa k a n

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.

S e

S

P
Me

Perelitian ketiga (Darmawan & Putri, 2019)dd engan j udul 0Sistem |
Keputusan Seleksi Penerima POTAS Menggunaka

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
0 Pnggunaan Metode Fuzzy Logic untuk Pemantauan Sentimen Brand pada Media

Sosi al 6. Dal am menentukan kual it as suatu I

membagikan sebuah kuesioner. Kuesioner tersebut nantinya akan dianalisis
menggunakan metode fuzzy logic agar apat 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. Logik&uzzy berbeda dengan logika digital yang hanya
memiliki nilai 1 dan 0. Logika fuzzy memiliki derajat keanggotaan antara O sampai 1.
Logika fuzzy dapat digunakan untuk penerjemah besaran seperti besaran nilai
mahasiswa yang disebutkan bagus, agak bagus, udur Besaran tersebut dapat
diterjemahkan kedalam nilai menggunakan logika fuzzyHasanah & Widiastulti,
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 yag digunakan untuk mengembangkan perangkat lunak dan
menggunakan pendekatan secara sistematis serta beruru{®nessman, 2012)\lasan
diberi nama waterfall adalah, karena setiap tahapan yang ada harus dilalui satu
persatu dan farus 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 alukerja 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 mengantisipa 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 untukettatkan ke boka (bola
kayu). Olahraga ini dimainkan diatas tanah rata dan dilakukan oleh dua tim, masing
masing tim dapat terdiri dari satu sampai tiga orandFOPI, 2019)

METODE
Untuk membangun sebuah sistem analisis diperbuk 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 interhebuku, 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 shootingt7.16% 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

Rendah Sedang Tinggi
10

0.79

0 4817
30 35 45 55 60

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Mencari nilai keanggotaarshooting:
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W
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- LI

[TdX

b. Fungsi keanggotaan pointing

Gambar 2:
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Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan Pointing

Rendah Sedang Tinggi

0.32

0.028

0 34.86
35

30 45 55 60

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Mencari nilai keanggotaan pointing rendabh:

w oW
t @ —
W _
ouv o®e TPT . o~ s
fo®e 50 on 5 ¢ Qe QW
Mencari nilai keanggotaan pointing sedang:
t @ —
W
c®eom WO -
to®e 50 on o U h ™1

Karena nilai fuzzypointing 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

Rendah Sedang Tinggi
1.0

0.86

0 47.16
30 35 45 55

Sumber : Dokumentasi Pribadi

60

Mencari nilai keanggotaan 1 pointing 2 shooting:
TR
W

o

!

w
W W
fipo 21RO POET 4 4 mi.]

T TU pu

d. Fungsi keanggotaan 2 pointing 1 shooting
Gambar 4:
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Grafik Fuzzy Fungsi Keanggotaan 1 Pointing 2 Shooting

Rendah Sedang Tinggi

30 35 45 55 60

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Mencari nilai keanggotaan 2 pointind shooting:
W T
to p
[ m

1"t

2. Inference
Pada gambar 5, 6 dan 7 merupakan aturan atau rule yang telah
ditentukan berdasarkan permasalahan yang ada.

Gambar 5:
Rule Fuzzy (a)

IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 5 Rendah
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tingei
IF Pointing Rendah AND Shooting Rendah Pointing 1 Shooting Tinggi

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Semua Posisi Rendah

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Middle Shooter

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Middle Peinter

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Middle Shooter dan Middle Pointer
Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Middle Peinter

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Middle Peinter

Shooting 1 Peinting Tinggi THEN Middle Pointer dan Middle Shooter

MR R RN R R R

IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 Shooting Rendah
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer dan Middle S

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer dan Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer, Middle Pointer dan Middle Shooter
Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Pointer dan Middle Shooter

IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi
IF Pointing Sedang AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi

RN RN RN RN

IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 Shooting Rendah
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Rendah
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Sedang
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 ing Tinggi
IF Pointing Tinggi AND Shooting Rendah Pointing 1 Shooting Tinggi

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer dan Middle S

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer dan Middle S

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer dan Middle Poin

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer dan Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer, Middle Pointer dan Middle Shooter

MR R RN RN RN

Gambar 6:
Rule Fuzzy (b)

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing 1 S i Rendah AMD 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing oti Rendah AMD 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEMN Shooter dan Middle Shooter

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing 3 ing Rendah Shooting 1 Pointing Tinggi THEM Middle Shooter

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing 1 ing Sedang Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter dan Middle Pointer
Rendah AND Shooting Sedang Pointing ing Sedang Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter, Middle Pointer dan Middle Shooter
Rendah AND Shooting Sedang Pointing ing Sedang Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter
Rendah AND Shooting Sedang Pointing 3 oting Tinggi 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Middle Pointer

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing 1 ing Tinggi Shooting 1 Pointing Sedang THEN Middle Pointer

IF Pointing Rendah AND Shooting Sedang Pointing ing Tinggi Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Pointer dan Middle Shooter

IF Pointing Rendah AND Shooting Tinggi Pointing i Rendah Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter
Rendah AND Shooting Tinggi Pointing 1 ing Rendah Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter

Rendah AND Shooting Tinggi Pointing 1 Shooting Rendah
Rendah AND Shooting Tinggi Pointing Sedang
Rendah AND Shooting Tinggi Pointing i Sedang
IF Pointing Rendah AND Shooting Tinggi Pointing 1 Sedang
IF Pointing Rendah AND Shooting Tinggi Pointing 1 Tinggi
IF Pointing Rendah AND Shooting Tinggi Pointing ing Tinggi
IF Pointing Rendah AND Shooting Tinggi Pointing i Tinggi

Sumber ;: Dokumentasi Pribadi

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Shooter dan Middle S

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter

Shooting 1 Pointing Tinggi THEM Shooter dan Middle S

Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter dan Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter dan Middle Pointer

Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Shooter, Middle Pointer dan Middle Shooter

RN RN NN

Gambar 7:
Rule Fuzzy (c)
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2 Sedang AND Shooting Sedang AND 2 P Rendah AND 2 Shooting ng Rendah THEN Pointer dan Shooter

Rendah AND 2 Shooting ng Sedang THEN Pointer, S r dan Middle Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Sedang AND Shooting Pointing Rendah THEN Pointer, Si r dan Middle Pointer
Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer, S r, Middle Pointer dan Middle Shooter
Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Shooter

Tinggi AMD 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Middle Pointer

Tinggi AMD 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEM Middle Pointer

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Middle Pointer dan Middle Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Shooter dan Middle Shooter

Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter

Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter

Sedang AMD 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Shooter dan Middle Shoote

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Shooter dan Middle Point

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Shooter dan Middle Pointer

Tinggi AMD 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Shooter, Middle Pointer dan Middle Shooter

wwn

w

Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Sedang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Sedang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Sedang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
dang AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
dang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1
dang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1
dang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 3
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 3
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing
Pointing Sedang AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 3

wuwn

v

wuwn

wuwn

Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Sedang AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Timggi AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Timggi AND 2 Pointing
Pointing Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1
Pointing Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2 Pointing 1

g Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2

g Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2
Pointing Tinggi AND Shooting Tinggi AND 2

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer dan Middle Sho

Sedang AND Shooting Pointing Rendah THEN Pointer

Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer

Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer dan Middle

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer dan Middle P

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer dan Middle Pointe

Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer, Middle Pointer dan Middle Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer dan Shooter

Rendah AND 2 Sheoting 1 Pointing Sedang THEN Pointer dan Shooter

Rendah AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Pointer, Shooter dan Middle Shooter
Shooting 1 Pointing Rendah THEN Pointer dan Shooter

ng Sedang AND 2 Shooting 1 Pointing Sedang THEN Pointer dan Shooter

Shooting Pointing Tinggi THEN i s S r dan Middle Shooter

v

v

wuwn

wuwn

Shooting e THEN
Shooting ng Sedang THEM
ng Tinggi AND 2 Shooting 1 Pointing Tinggi THEN Semua Po:

Sumber : Dokumentasi Pribadi

v

w

Setelah dilakukan proses fuzzyfikasi, tahap selanjutnya adalah
menentukan rule yang sesuai dengan proses fuzzyfikasi sebelumnya. Rule
yang didapat dari proses ini adalasebagai 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 ukfoenelitian 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) ANDP®inting 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 Shootgigen
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 masingasing atlé. Berikut ini
merupakan gambar 8, 9, 10 dan 11 yang merupakan tampilan dari sistem.

Gambar 8:
Halaman Login Sistem
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SISTEM ANALISIS LATIHAN ATLET PETANQUE

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Gambar 9:
Halaman Input Program Latihan

Pointing
MULAI LATIHAN
- » Latihan Pointing

Model FREE Jarak ™
)
“ [Jumlah) : | Akurasil rasi m
DATA LATIHAN
SISTEM

Seribu Per p! Dengan Seribu Akan Kamu Raih, Jika Kau Mengetahui Siapa DIRIMU Dan Siapa LAWANMU
a : Sun Tzu

Sumber : Dokumentasi Pribadi
Gambar 10:
Halaman FuzzyLogic (a)
i) S s (O]

Fuzzy Logic

Nama Atlet NOVITA WIDYANENGRUM -
DATA LATIHAN

Data Latihan Atist Selama

(Bulan)

o
Hasil Analisis Sistem Dengan Metode Fuzzy Logic

DATA USER
Pointing Masuk 228

i Total Pointing 654

SISTEM Akuras! Polnting 2486 %

&
Shooting Masuk 1187

e Total Shooting 2460
Akurasi Shooting 48.26 %

Sumber : Dokumentasi Pribadi
Gambar 11:
Halaman Fuzzy Logic (b)
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1 Pointing 2 Shooting Masuk 1830
Total 1 Pointing 2 Shooting 3880

AT AATIE IR Akurasi 1 Pointing 2 Shosting 4716%

Berdasarkan Analisis Sistem Dengan Data Latihan Selama 7 Bulan, Atlet ini Dapat Menempati Posisi Bermain Sebagai Pointer,
Shooter dan Middle Shooter

RULE:
IF P Sedang (0.32) AND S Sedang (0.78) AND 2P1S Rendah (1.00) AND 2S1P Sedang (0.86) THEN PR, SR & MS (0.32)

m x

DATA USER Keterangan :
(P) Pointing
i Data Atlet () shooting
B (2P1S) 2 Pointing 1Shooting
SISTEM (251P) 1 Pointing 2 Shooting
(PR) Pointer
o Ganti Password (SR) shooter
(MP) Middle Pointer
LETET (Ms) Middle Shooter

Sumber : Dokumentasi Pribadi

KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, sistem analisis dengan metode
fuzzy logic ini sangat membantu atlet dan pelatih dalam lbang 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,
peneltian ini sukses karena dapat membantu pelatih dan atlet pada cabang olahraga
petanque.
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Penerapan Text Mining dan Metode DBSCAN untuk Clustering Data

Tweet ECommerce
Application of Text Mining and DBSCAN Method for Clustering
E-Commerce Tweet Data
Alven Safik Ritonga, Isnaini Muhandhis
1 Universitas Wijaya Putra, Surabaya

2Universitas Wijaya Putra, Surabaya
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Abstrak

Perkembangan teknologi dan informasi pada saat ini membuat pelaku usahacatamercderalih

beriklan melalui website, sosial media; Facebook, Instagram, Tvidéegan beriklardi sosial media

misalnya di Twitter,pelaku usahdarus 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 penjualarntujuan perelitian ini adalah membantu pelaku usaha atanoenmerce untuk
mengetahui jenis konten tweet yang banyak dilakukan retweet oleh followers, sehingga konten tersebut sebagai
sarana untuk melakukan promosi kepada pengguna Twitter. Untuk mendapatkan kaostdyutte
dilakukan clustering data tweet dari Twitter dengan menggunakan Text Mining dan metode-Basesity

Spatial Clustering of Applications with Noise (DBSCAN). Metode ini membentuk cluster daridkztta

yang saling berdekatan, sedangkan data yanggs&lerjauhan 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
mendapatka 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 yanggalisuka oleh pelanggannya.

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

Abstra ct

The development of technology and information at this time makes busireesaroeree actors switch to
advertising through websites, social mediaebaok, Instagram and Twitter. By advertising on social
media, for example on Twitter, business actors must be observant to providévebetshblbere followers
will voluntarily share content such as photos, videos, discounts or quizzegiand taesan boost sales.
The purpose of this study is to help business@nmerce actors to find out the type of tweet chatest t
mostly retweeted by followers, so that the content is used as a means to pttematerBwiro get the
content, tweetth clustering from Twitter was carried out using Text Mining and the dBased Spatial
Clustering of Applications with Noise (DBSCAN) method. This method forms clustéesaothat are close
to each other, while data that are far from each othaoptiecome cluster members. Determination of the
best number of clusters is done by using the Silhouette coefficient methodyTlsestaxt data taken from
the Twitter account @bliblidotcom. The results of this study get the best naibtario based on the
Silhouette coefficient is five clusters. The tweets with the most retweets we@soppeets in clusters 4
and 5. Using the results of these clusters, Blibli Indonesia was helped to dombattbeir 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 dajasa, 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 perusahaarperusahaan kalau mau meprtomosikan produk menggunakan
billboard, baliho, brosur, televisi dan laidain, tapi sekarang banyak yang beralih
beriklan melalui website, sosial media; Facebook, Instagram, Twitter.

Pelaku usaha atau €ommerce 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 sepertoto, 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 da tweet pada Twitter disimpan dalam bentuk teks, maka
untuk mengetahui jenis konten dari data tweet tersebut perlu dilakukan analisést
mining. Salah satu teknik analisis dalam text mining adalah text clustering.
Komentar (tweet) dan retweet yang dilaukan 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 DensityBased Spatial Clustering of Applations with Noise
(DBSCAN). Algoritma pengelompokan yang didasarkan pada kepadatan (density)
data. Metode ini membentuk cluster dari datdata yang saling berdekatan,
sedangkan data yang saling berjauhan tidak akan menjadi anggota cluster.
Penentuan jumlahklaster 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 tekmining dan Metode clustering DBSCAN untuk mengetahui
kebiasaan orang memberikan komentar mengenai suatu kontetoenmerce di sosial
media Twitter.

1. Text Mining

Text Mining didefinisikan sebagai proses intensif pengetahuan yang dilakukan
pengguna benteraksi 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 mendti 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 diketallengan
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 LocafbiRL). Sebagai

cont oh, t eks OADVERTI SI NG6, OAdvert.i
ataudadvertisingdé, tetap dibaca yang san
b. Tokenizing yaitu memotong sebuah kalimat berdasarkan tiap kata yang
menyusunnya.

c. Filtering yaitu menghilangkan katakata 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 tekglengan 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 kakata lain
yang memilki 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 Frequencyinverse Document Frequency (FIDF)

Term Frequencyd Inverse Document Frequency (THDF) adalah teknik
pembobotan berbasis statistik yang sering diterapkan di berbagai permasalahan
penggalianinformasi. Namun, secara umum THDF tidak banyak dikenal sebagai
algoritma untuk peringkasan teks otomatis (Wahid, D.H. 2016). Pada peringkasan
teks otomatis menggunakan THDF, ide dasarnya adalah memberikan bobot pada
setiap kalimat dalam sebuah dokunme Setelah masingnasing 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 kalinhadimana 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 densityased
clustering, yaitu proses pembentukan cluster dkukan 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. |Ha
tersebut dikarenakan konsep densiyased 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, selagaimana yang ada pada-Keans dan kMedoids. DBSCAN juga
mampu mengenali bentuk cluster yang tidak beraturan yang sulit dikenali oleh

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

115



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257

beberapa algoritma clustering populer lainnya. DBSCAN menentukan sendiri jumlah
cluster yang akan dihasilkan sehingga lattidak 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
neighborhoal dari suatu titik item.
Neighborhood yang terletak di dalam radiusr) disebut r-neighorhood dari objek
data. Jika r-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 dgyada 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 sebagailer
1. Pengumpulan Data Twitter (Crawling)

a. Pada tahapan pengumpulan da, peneliti mengambil data melalui Twitter
yaitu berupa data tweet, jumlah retweet, jumlah like, dan tangdainggahan
yang ditujukan kepada akun Twitter Bliblicom Indonesia yaitu
@bliblidotcom dengan bantuan Twitter API (Application Programmimg
Interface) dan R Studio.

b. Data tweet dalam bentuk teks yang diambil adalah tweet pada akdmvitter
@biliblidotcom, daritanggal 18 Agustus 20226 Agustus 2021

2. Preprocessing Data
Berikut adalah tahapantahapan dari Preprocessing

a. Case folding
Tahapan merubah semm karakter huruf pada sebuah kalimat menjadi hufu
kecil dan menghilangkan karakter yang dianggap tidak valid sefieangka,
tanda baca, dan Uniform Resources Locator (URL).

b. Tokenizing
Tahapan tokenizing, yaitu tahap pemisahan tweet berdasarkan kitar spasi
pada setiap dokumen.

c. Filtering
Tahapan filtering, yaitu tahap membuang tweet yang tidak diperkan dari
proses tokenizing. Penghapusan tweet dilakukan dengan menggunaka
stopword atau kamus kata.

d. Stemming
Proses stemming merupakan proses mengubah bé&ntdari 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 basa
Inggris atau bahasa lainnya yang memiliki bentuk lampau.

3. TahapAnalisis dan Hasil

a. Pembobotan Kata
Pembobotan kata pada tweet bertujuan untuk memberikan bobot pada fitur
kata berdasarkan frekuensi kemunculan kata. Fitur kata yang telah diberi
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bobot dapat digunakan untuk proses clustering. Pembobotan menggunakan
metodeTerm Frequencyd Inverse Document Frequency (THDF).
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 beriKHan, 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 dengaj), data akan
ditandai sebagai inti (core point).
4) Menghitung jarak titkk core point dengan point yang lain
menggunakan jarak Euclidean. Berikut adalah rumus jarak Euclidean
yang ditujukan pada persamaan berikut ini.

Q W W p
Keterangan:
Q = jarak Euclidean dari tweet ke&ke pusat cluster k&
W = frekuensi kemunculan katak@ada tweet ke
W = frekuensi kemunculan kata@ada titik pusat kg
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 nae.
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 pengambilamth dalam
bentuk teks yang diambil dari akun Twitter @bliblidotdom. Pengamhan data
dengan cara crawling menggunakan Twitter API, data yang didapat 2164eet dari
tanggal 18 Agustus 20226 Agustus 2021. Data yang sudah diambil dari akun
Twitter @bliblidotcom bisa dilihat pada tabell berikut ini.

Tabel 1.
Contoh Tweet dari Akun Twitter @bliblidotcom
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No Tanggal Text Tweet Jumlah
Tweet Retweet
1 2021-08-26 23.07.4@vbliblidotcom Rujak+kecap kombinasi apik sih!
2 2021-08-2621.50.1&24¢ Xof Aof AR2G02YY { S 1,0
3 2021-08-26 21.46.2®bliblidotcom Pas dicolokke listrik e anjlok?? ,0
4 2021-08-2621.34.5« ¢ Xoft Aof AR2G02YY Yl 59,0
5 2021-08-26 21.34.2@bliblidotcom @mbauyyie92 Ganti aku aja k ,0
6 2021-08-26 21.31.5Alhamdulillah Makasihh min blibli ????7?7? htl ,0

Sumber: Twitter Akun @bliblbidatcom

Pengolahan Data

Pada tahap ini adalah tahapan teks preprocessing , data teks yang diperoleh
di atas diolah melalui beberapa tahapan yaitu;

Case Folding

Pada proses case folding merubah semua karakter huruf pada sebuah kalimat
menjadi huruf kecil dan nenghilangkan karakter yang dianggap tidak valid
seperti angka, tanda baca, dan Uniform Resources Locator (URL). Hasll
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
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 Twee Hasi Tokenizing
Rujak
kecap
1 kombinasi
apik
sih

Filtering

Pada tahap filtering ini, prosesnya adalah menghilangkan katata yang
tidak mengandung makna atau dengan istilah stopword. Contoh dari data
teks tweet bisa dilihat pada tabel 4 berikut ini.
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Tabel 4.
Contoh Hasil Proses Filtering
No Tweet Hasil Fitering
rujak
kecap
kombinasi
apk

2. Pembobotan K&a
Metode pembobotan yang dipakai pada penelitian ini adalaferm Frequency
0 Inverse Document Frequency (THDF) . Prosesnya adalah merubah data
tweet menjadi matriks yang berisi frekuensi kemunculan kata pada setiap data
tweet. Berdasarkan hasil pembobaht 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 denganetode
DBSCAN.
Tabel 5.
Contoh Hasil Pembobotan

No Tweeltlaunching liga lokal makan menang menyambut nilai nonton opporeno pantau

561 0.0 0.0 0.0 o0.707 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
562 0.0 0.0 00 0.0 0.408 0.0 0.0 00 0.408 0.0
563 0378 00 00 0.0 0.0 0378 0.0 0.0 0.378 0.0

564 0.0 0.0 0.0 o0.707 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
565 0378 00 00 0.0 0.0 0378 0.0 0.0 0.378 0.0
566 0.0 0447 00 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, yaitiEps.(-) dan MinPts.
Bisa dilihat pada tabel 6 hasil pengujian yang didapatkan dengan mengatur
Eps. dan MinPts., bahwa kluster terbaik pada saat Eps- X sebesar 0,55 dan
MinPts. sebesar 50, karena kluster dengan parameter ini yang nilai Silhoutte
Coefficientyang paling besar yaitu 0,55. dengan jumlah kluster 5 dan jumlah
noise adalah 726.

Tabel 6
Pengujian Metode DBSCAN

Eps. MinPts Silhouette Jumlah Jumlah
(- Coefficient Cluster Noise
0,40 50 0,53 5 772
0,45 50 0,53 5 761
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
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Eps. MinPts Silhouette Jumlah Jumlah
(- Coefficient Cluster Noise
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 sbanyak 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, demikianebaliknya, kluster yang bernilai
negatif, menandakan bahwa sebagian anggota kluster berada di kluster yang
tidak tepat.

Gambar 1:
Grafik Nilai Silhouette Coeffient

Clusters silhouette plot
Average silhouette width: 0.55

Silhoustte width Si

Gambar penyebaran tweet bliblidotcom bisa dilihat pada gambar 2
berikut ini. Pada gambartersebut terlihat bagaimana penyebaran tiap tweet
bliblidotcom tersebar di 5 kluster, dan ada beberapa tweet yang sebagai noise,
pada gambar tersebut diperlihatkan dengan titititik warna hitam.

Gambar 2:
Grafik Penyebaran Tweet bliblidotcom dalam Klugr
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Plot Cluster bliblidotcom

Dim?2 (10.2%)

Dim1 (19.3%)

cluster

1

(LI SR Y

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 bawabh ini.

Tabel 7.

Hasil Klustering dengan Metode DBSCAN
Nomor Jumlah Jumlah Rata-Rata
Kluster Tweet Retweet 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 katakata yang sering muncul atau yang sering di retweet
follower pada tweet bliblidotcom berdasarkan masingasing kluster yang
diperoleh, ditampilkan dengan metode wordcloud dan grafik. Masingsing
kluster akan memperlihatkan wordcloud yang berbeda. Wordcloud pada

gambar 3

adal ah kluster

4,

kat a

oser. i

sering muncul di kluster 4. Setelah dilihat katiata selain warna hitam, dapat
diambil kesimpulan awal bahwa tweet di kluste4 adalah tweet mengenai
preorder series Opporeno.

Gambar 3:
Visualisasi Wordcloud Kluster 4
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Visualisasi kluster4 juga bisa di sajikan dengan grafik bar pada
gambar4 berikut ini.

Gambar 4:
Grafik Jumlah Kemunculan Kata di Kluster 4

Kata cluster 4
120
100
80 -

60

frekuensi munculnya kata

40

20
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rejeki

E

opporeno
preorder
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semoga
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sliminbeliin
menang
aamiin
manirrahim
bismilahh
butuh
rezekiku
pporeno
pastinya

4. Analisis Hasil Kustering dengan Metode DBSCAN pada Akun Twitter
@bliblidotcom.

Hasil klastering yang dihasilkan di atas, ada 2 klaster memiliki jenis
konten tweet yang sama yaitu konten mer
kl aster 4 dan klaster DorkReanmyelh &b slkdbuapd
di dua klaster yang bebeda dipengaruhi oleh kakata lain sebagai pembeda
yaitu kata opreorder 6 dan kata o0l aunchin
meskipun kedua kluster ini memiliki konten yang hampir sama, tapi kedua
kluster ini memiliki jumlah retweet dan ratarata retweet yang tinggi. Jadi
berdasarkan hasil tersebut dapat dilihat bahwa konsumercemmerce Blibli
Indonesia lebih tertarik pada konten produk gawai yang baru yaitu opporeno
baik itu preorder maupun launching ppduknya.
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KESIMPULAN

Penerapan metode DBSCAN pada proses Text Mining untuk melakukan
clustering pada data tweet-eommerce Blibli menghasilkan 5 cluster. Pada penentuan
jenis konten yang paling banyak di retweet dan ratata 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 opporene. E
commerce Blibli Indonesia dapat menggunakan hasil Clustering ini untuk mengetahui
hal apa yan pding disukai oleh followernya di twitter, dan merupakan salah satu cara
yang mudah dan murah untuk melakukan advertising kepada konsumennya.
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Rancang Bangun Mesin Press 7.5 Kg Untuk Mempercepat Produksi Lever

Right D55L Daihatsu Rocky 1.0
Design and Manu facture Of 7,5 Kg press Engine To Accelerate Production of

The lever right D55L Daihatsu Rocky 1.0

Oktavianus Ardhian Nugroh®, Heribertus Guntur Astriant® Agustinus Yubilium M W3
1Politeknik Industri ATMI, Cikarang
2Politeknik Industri ATMI, Cikarang
SPoliteknik Industri ATMI, Cikarang
Corresponding authooktavianus_ardhian@polinatmi.ac.id

Abstrak

Penjualan Daihatsu rocky 1.0 yang sukses membuat jumlah produksi mobil ini menjadi meningkat,
sehubungan dengan meningkatnya produksi maka peningkatanmlah 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 manu&leh 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 asdxing
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 kxeer 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 tlos pmachests 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 rightever 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 mengalanteberapa
kemajuan, salah sattnya adalahpada bulan Mei 2021 salah satu jenis kendaraan
yaitu Daihatsu Rocky sukses mematok target penjualan sebesar 500 unit. Menurut
Artikel tempo.co padaRa b u, 23 Juni 2021 yang berjud
t er | a njnidatsu dcky 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 Daihatsrocky 1.0 tetap 500 unit, tetapi
ada penambahan target menjadi sebanyak 1.500 unit, maka total keseluruhan
menjadi 2000 unit.
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Melihat perkembangan yang ada maka kebutuhan beberapa part untuk
kendaraan ini juga meningkat. Salah s@fatamura, 1999y part yang dibutuhkan
adalah lever light D55L, Karena kebutuhan part yang tinggi maka hal yang
diefisiensikan adalah waktu assembling cepat. PT ADM meta 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 Dekisugbersama 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 manusigSuryonqg 2014)Salah satu metodologi desain adalah
metodologi desain Hatamura.

Gambar 1:
Metologi Desain Hatamura
<Task stage> <Outcomes>

Total project planning
Design planning
I Sketch drawing

Project proposal document

J

Scheme drawing

Final Scheme drawing

Part drawing

Assembly drawing
Part fabrication

Assembly

Inspection

Design in a narrow sense

Design in a broad sense

(Suryono, 2014)

Menurut Hatamura (Hatamura, 1999) langkah dalam tahapan desain yaitu
menentukan kebutuhan pengguna, selanjutnya membuat spesifikasi yang memenuhi
kebutuhan tersebut, lalu menentukarfunctional levelyaitu level dimana hathal
yang dibutuhkan disertai dengan bentuk system yang direpresentasikan secara umum
tanpa menyebut tentang realisasi konsep maupun fisiknya. Selanjutnya beralih
kepada onceptual levekistem telah dimodelkan berdasarkan prinsyinsip solusi
yang dipakai untuk memenuhisyarat-syarat desain. Lalu dilanjutkan dengan
langkah terakhir adalah component levgditu level dimana sistem telah dimodelkan
dengan sifat fisik yang spesifik yang dapat mewujudkan konsep dan syssgarat
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 yger dan knob pada lever right D55L seperti pada gambar 1.

Gambar 2:
Bagian Upper dan Knob Lever Right D55L
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Setelah mesin press berhasil dirancang dan dibuat hasil pengujian didapatkan
waktu assembling lever right D55L lebih cepat, yang sebelumnya mengakan
proses manual membutuhkan waktu rateata 11 detik, dengan menggunakan mesin
ini waktu assembling menjadi rataata 7,8 detik per part.

METODOLOGI PENELITIAN

Dalam perancangan mesin press lever right ini digunakanlah metodologi
Hatamura (Wibowo, Prakosa, & llhamsyah, 20150alam pembuatannya. Dalam
memenuhi kebutuhan sebuah alat, yangelbih dahulu harus dirumuskan adalah
merumuskan diagram fungsinygSuryono, 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

TERPASANG DENGAN
GAYA PRESS PNEUMATIC e
KAPASITAS PENEKANAN REREKERERE-SIC
LEVER RIGHT UPPERDAN TERPASANG DENGAN
KNOB SEMPURNA.

SISTEM ENGGUN N MENEKAN TURUN 1IG TERPASANG SECARA
.
PNEUMATIC SEBAGAI
PNEUMATIC DENGAN GAYA 7,5 KG
GAYA SEMPURNA

LEVER RIGHT
bS5t —F+ HASIL ASSY LEVER 'WAKTU ASSEMBLING

RIGHT D55L LEBIH CEPAT

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 fgsi bagian konsep, 3. pencarian alternatif
konsep desain, 4. pemilihan variasi desain, 5. evaluasi variasi desain, dan 6. pemilihan
konsep desain terbailk{Suryono, 2014)

Pemilihan Konsep Desain
Dari konsep desain yang tetaditentukan maka ada beberapa alternatif desain
alat mesin press lever right D55L yang akan dibuat :

1. Desain cylinderpress berada di posisi tengimgan posisi penekanan dan lever
right ada di tengahtengah mesin (desain 1)

Gambar 4.
Konsepcylinder pess berada di tengah
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2. Desain cylindempress berada di posisi tengimgan posisi penekanan dan lever
right ada di ujung mesin (desain 2)
Gambar 4.
Konsepcylinder press berada di ujung

(Krisnawati & Uletika, 2016)
Dalam menentukan desain yang akan dipilih maka ada beberapa kriteria yang
menjadi pertimbangan vyaitu berat, ergonomis, perawatan, ongkos produksi,
mobilitas, pengaruh terhadap mekanisme dan hasil pengepresan.

Tabel 1.
Matrik pemilihan konsep desain
NO Kiriteria Penilaian Faktor Penilai (%) Konsep Desain . Konsep Desain :

1 Berat/ massa 10 8 8
2 Ergonomis 10 8 6
3 Perawatan 10 8 6
Biaya
4 manufaktur 25 6 8
Proses
manufaktur 15 6 8
Kemudahan
6 pindah lokasi 20 8 6
(pengangkutan)
Pengaruh
! terhadap 10 8 8
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NO Kriteria Penilaian Faktor Penilai (%) Konsep Desain . Konsep Desain :
mekanisme
pengepresan
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 desaigylinder presberada di tengah.
Pemilihan Pengendali
System pengendali mesin pss 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

Faktor Penilai

NO Kriteria Penilaian (%) 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.

PemilihanCylinde 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 EZEtiIOz:i Single ROD Cylinder Compact Guide Electric
Penilaian (%) With LMG Cylinder Actuator
1 Kualitas 20 4 8 8
2 Harga 20 8 8 8
3 Dimensi 30 8 8 8
4 Kemudahan 40 8 4 8
pemasangan
TOTAL 100 7,00 7,00 8,00
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Single rod cylinder with LMQGidak digunakan karena nanti penyetingan
stopper lebih sulit karena harus menggunakan stopper bolt karena hal itu maka harus
membuat dudukanstopper bolyang menyebabkancost machininguga ikut naik.
Compact guide cylindegrdak digunakan karena dimensiya panjang yang nanti
menyebabkan lebar mesin menjadi tidak sesuai dengan tuntutan, maka yang dipakai
dalam rancangan ini adalalilectrik actuatar

HASIL DAN PEMBAHASAN
Berdasarkan pemilihan dari beberapa konsep desain diatas maka dirancanglah
mesinpresdever righD55L dengan kapasitas 7,5 Kg seperti gambar 5.

Gambar 5.

DeTAL SCALEZ SCALE2:§

Lever light D55L

02-0013-0000

PemilihanSpring

Dalam memilih pegas yang digunakan untuk mengeess lever right, di sini
penulis melakukan percobaan dengan mengukur besar gagkah 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 dibauhkan lever light
i R |

Kemudian menghitung tekanan yang dibutuhkan agdever light D55Lterakit.
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
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Setelah itu melihat table modulus geser dari material stainless stell didapat nilai G =
1000000Q) i =®8947.57293 MP&Selanjutnya adalah menentukan jenispring

yang dibutuhkan untuk menekariever light D55LYaitu dengan persamaaiSpotts,
Shoup, & Hornberger, 2006)

Persamaan 1.
Penghitungan gaya pada pegas/spring

o A
gy $ A

Dari persamaan diatas didapatkan hasjl = 14,74, kemudian setelah mendaatkan
nilai defleksi spring maka spring yang cocok untuk defleksi tersebut ya(tdorberg,
Nyman, Akermo, & Hallstém, 2019) tapi setelah melihat faktor keamanan dan
keawetan maka dipilihspringtipe WM 16-55. Sesuai dengan data yang ada pada sheet
spring misumi.

Setelah proses pembuatan dilakukan sampai kepada pembuatan -jpart
mesin press ini, maka selanjutnya elakukan 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

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.

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

130



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257

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 pressleveight D55L dibandingkan dengan manual.

Gambar 5.
Grafik Perbandingan waktu assembling lever right D55L

1

N

1

o

oo

m Handpress

(o2}

m After Auto

IN

waktu setting sampai dengan selesai assemblin
N
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SIMULASI ANTENA MIKROSTRIP DUAL PATEB UNTUK ROUTER
DUAL BAND

SIMULATION OF DUAL PATCH MICROSTRIP ANTENNA FOR DUAL
BAND ROUTER

Hadiwiyatno?l, Septriandi Wira Yoga, Arinalhaq Fatachul Aziiz3
1.2.3 Jurusan Teknik Elektro, Politeknik Negeri Malang, Indonesia
Corresponding authoyoga.septriandi@polinema.ac.id

Abstrak

Teknologi telekomunikasi pada saat ini merupakan hal yang sangat penting dikarenakan merupakan
salah satu alternatif penting dalam bekerja dimasa pandemic co\ifl 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 wireldésmunikasi 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 atadual 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 bekdga pada lebih dari satu frekuensi. Pada simulasi menggunakan substrat-ER
Simulasi antena yang dibuat mampu bekerja pada frekuensi yang diinginkan yaitu 2G dan 5G dimana
untuk frekuensi 2G memiliki return loss16.373 dB sedangkan pada frekuensi 5G meknileturn 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 covid9 pandemic. Many developmentsetdcommunications 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 apptietial 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 using4hsuBRtrate. Therdenna
simulation is made capable of working at the desired frequencies, namely 2G and 5G, where for the 2G
frequency it has a return loss18,373 dB while at the 5G frequency it has a return leb4,604 dB.

Keywords : Simulation, Gain, Microstrip,Router.
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PENDAHULUAN

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 &ia (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 k& 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
sehirgga 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
0270 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 padarekuensi 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 OPERANCANGAN DAANTENAVRIKHOEERNT A S |
DUAL PATCH UNTUK FREKUENSI KERJA 2G DAN 5G PADA ACCESS
POI NT6 dengan di buatnya alat i ni penul i s be
terkait antena mikrostrip, serta dapat menjadi sebuah standar dalam penggunaan
antena mikrostrip rectargular 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 & =4,7). Simulasi
dilakukan dengan bantuan perangkat lunak untuk memperoleh bentuk dan
paramater antena mikrostrip. Berikut adalah tahagiahap yang diperlukan untuk
membuat dan mensimulasikan antena mikrostrip arrayPenentuan 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 249 MHz dan frekuensi 5 Ghz dengan Frekuensi tengahnya 5800 MHz
dan menyiapkan impedas i 50 Y. Untuk jelasnya ditampil

Gambar 1:
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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 yangetidin
dari simulasi seperti pada Gambar 2. Yang pertama ditampilkan adalah desain yang
digunakan pada simulasi seperti pada Gambar 2.
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Gambar 2:
Tampilan Desain Antena Mikrostrip dual patch

Sumber : Dokumentasi Pribadi

Pada Gambar 2 menunjukkan 2 gich 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 fddambar 5:
PadaGambar 3 menunjukkan 2 patch antena mikrostrip dimana ada patch lingkaran
dan persegi untuk model antena arrayuntuk 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:

Gambar3:
Pengukuran Return Loss dari antena
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Gambar 4:
Pengukuran Bandwith 5G dari antena
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Gambarb5:
Pengukuran Bandwith 2G dari antena
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Dari Gambar 3 dapat dilihat bahwa antena mampu beljar pada frekuensi yang

diinginkan yaitu 2G dan 5G dimana untuk frekuensi 2G memiliki return

loss6.373

dB sedangkan pada frekuensi 5G memiliki return los$4.604 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 MH¥2446.9 MHz.

KESIMPULAN
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Berdasarkan hasil pada simulasi yang telah dilakukan diatas, bandwith terbesar
yang didapat pada frekuensi 5G berdasan Gambar 4 adalah 5767.1 MHZ5885.5
MHz. Dan bandwith terbesar yang didapat pada frekuensi 2G adalah pada frekuensi
2362.9 MHz0 2446.9 MHz..

UCAPAN TERIMA KASIH

Terima kasih disampaikan kepadaPusat Penelitan dan Pengabdian
Masyarakat (P2M) melalui danapenelitianDIPA Politeknik Negeri malangyang
telah membiayai kegiatan Penelitian skema Penelitiddengembangan Dosen
Tahun Anggaran 202.

DAFTAR PUSTAKA

Balanis, C. A. (2005). Antenna Theory: Analysis and Design (3rd edohn Wiley &
Sons Inc.

Cahyo, R. D. (2012). Perancangan dan Analisis Antena Mikrostrip Array dengan
Frekuensi 850 MHz Untuk Aplikasi Praktikum Antena. Makalah Seminar
Tugas Akhir, 8.

Christyono, Y., Santoso, I., & Cahyo, R. D. (2016). PERANCANGAN ANTENA
MIKROSTRIP ARRAY PADA FREKUENSI 850 MHz.

Fahrizal, M. (2008). Rancang Bangun Antena Mikrostrip TripiBand Linier Array 4
Elemen untuk Aplikasi Wimax. Laporan Tugas Akhir Teknik Elektro .

H. Kaschel and C. Ahumada, "Design of Rectangular Microstrip Patch #&mna for
2.4 GHz applied a WBAN," 2018 IEEE International Conference on
Automation/XXIll Congress of the Chilean Association of Automatic
Control  (ICA-ACCA), 2018, pp. B, doi: 10.1109/ICA
ACCA.2018.8609703.

Yan Zhao, Chawalit Raklutea, Tanan Hongnara, &@awuth Chaimool. "A Compact
Dual-Broadband Multiple-Input Multiple -Output (MIMO) Indoor Base
Station Antenna for 2G/3G/LTE Systems". Digital Object Identifier
10.1109/ACCESS.2019.2924022.

D. okwum, J. Abolarinwa and O. Osanaiye, "A 30GHz Microstrip SquaRatch
Antenna Array for 5G Network.,” 2020 International Conference in
Mathematics, Computer Engineering and Computer Science (ICMCECS),
2020, pp. 15, doi: 10.1109/ICMCECS47690.2020.247138.

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

138



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257
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Abstrak

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 baikrba 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 mengetahucara 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 menggunadn pahat yang berbeddeda. 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 rasha keausan pahat yaitu 0,95 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 HS8ang 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 carrigdeontanufacturing 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 groduce a goo
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 thearprge 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 mpéatibn 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
theHSS 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.
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PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Industri manufaktur didunia pada tahun 2012 mengalami perlambatarHasil
riset yang dilakukanUnited Nations Industrial Development Organizati@NIDO).
Industri manufaktur global pada kuartal ke tiga pada tahun 2012 hanya tumbu
sebesar 0,2 persen dibandingkan pada tahun sebelum{iyaipayana, 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 berkualitasserta mesin yang dapat beroperasi dengan optimal, suatu mesin
dalam keadaan prima apa bila elemexlemen mesin tersebut dapat berfungsi dengan
baik tanpa adanya masalah terhadap kompondomponennya. Pemilihan
komponen dimaksud adalah pengaruh dari pemaian benda kerja, pahat bubut
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 kekasararyang sesuai kriteria(Ratlalan, 2019) Untuk
mengetahui jenis kekasaran pada suatu benda kerja atau hasil produksi dengan proses
permesinan dapat digunakan suatu alat ukur kekasaran permuka#&mughness
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 ladmin. Penilihan elemen pemesinan pada
penelitian ini meliputi kecepatan makarifeeding), kedalaman potong dan jenis pahat
yang digunakan adalah pahat karbidéRahmat Ridlo Aminuddin, 2020)

2. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan khusus yary didapatkan sebagai berikut :

1. Untuk mengetahui kedalaman potong yang menghasilkan kekasaran

permukaan paling minimum.

2. Untuk mengetahui tingkat kekasaran permukaan material S37 setelah

pembubutan.

3. Untuk mengetahui keausan kedua pahat bubut setelah preggembubutan.

3 Proses Pembubutan

Proses pemesinan adalah suatu proses dalam dunia manufaktur dengan
menggunakan meskimesin produksi yang merupakan lanjutan dalam proses
pembentukan atau proses akhir setelah pembentukan logam menjadi babaku
berupa bestempa atau baja paduan atau dibentuk melalui prosgengecoran yang
dipersiapkan dengan bentuk yang mendekati kepada bentoénda yang sebenarnya
(Angga Zeptiawan Sastal, 2018)Namun dalam proses pengerjaannya tidaklah
mungkin membuat suatu komponen dengan karakteristik geometri yang id¢8hng
Putu Fitrah Dewangga, 2017)Suatu halyang tidak dapat dihindari adalah terjadi
penyimpanganpenyimpangan selamaproses pembuatan, sehingga akhirnya pkodu
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tidak mempunyai geometri yangdeal. Faktor-faktor penyimpangan didalam proses
pemotongan logam yaitupenyetelan mesin perkakas, metode pengukuran, gerakan
dari mesin perkakaskeausan dari pahat, temperatur, dan gaygaya pemotongan
(Slamet Wiyono, 2016)

4 Parameter Bubut

Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan spi(sfieed)
gerak makan(feed), dan kedalaman potonddepth of cut) Faktor yang lain seperti
bahan benda kerja dan jenis pahat sebenamyuga 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 dalaniinternal turning), proses pmbuatan lubang
dengan mata bor(drilling) , proses memperbesar lubar(@oring), pembuatan ulir
(thread cutting) dan pembuatan alur (grooving parting off ). Proses tersebut
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 by®ang 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 spindeldgagan alat potong
yang diam dan sudah di setting dari awal. Pengambilan bagian material dengan
proses pemakanan tata{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 l(fangga
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 yangeditanakan. Dalam
proses pemotongan, benda kerja bergerak relatif terhadap pahat dan membuang
sebagian dari material benda kerja yang lazim disebut tatal. Adapun si&tat bahan
yang harus dipenuhi untuk setiap bahan pahat adalah mampu menahan pada
pelungan 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 geometpada benda kerjgIndra, 2018)

Berikut ini adalah jenis @ jenis pahat yang digunakan untuk proses penelitian
pada proses pembubutan tersebut :
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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 pembuatannygSupriyanto, 2017)

Gambar 1.1 Pahat HSS
Sumber : putuh dewangga, 2017

2. Pahat Karbida
Karbida sementasicemented carbidatau sering disebut sebagai karbida
saja dibuat dengan metode metalurgi serbuk. Proses pembuatan karbida
dilaksanakan dengan proses sintering atdwot isostatic pressing (HIP), di
mana partikelpartikel karbida halus digabungkan dengan menggunakan
suatu pengikat (binder)Sunarto, 2017)

Gambar 1.2 Méta karbida
Sumber : Sularso, 2015

1.7 Baja ST 37

BajaST37adal ah baja yang memil i ki kekuat an
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 perlakuatemperingpada suhu dan
waktu yang sudah ditentukan(Rahmat Ridlo Aminuddin, 2020)
8 Kecepatan Potong

Kecepatan potong adalah pgang 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 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

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

142

t



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257

benda kerja berbedad beda, maka Kecepatan potong ditentukanehgan rumus
(Indra, 2018):

eééeééeeééeceéeéeecée. é..eéeeéeée. . (2.1)
Dimana :
D = diameter benda kerja (mm)
N = putaran spindle mesin (rpm)

9 Kedalaman Pemakanan

Kedalaman pemakanan adalah rat® rata selisih dari diameter benda kerja
sebelum dibubut dengan diameter hda kerja setelah di bubut. Kedalaman pemakan
dapat diatur dengan menggeserkan peluncur &ang melalui roda pemutar (skala
pada pemutar menunjukan selisih harga diameter). Kedalaman pemakanan dapat
diartikan pula dengan dalamnya pahat menusuk benda kargaat penyayatan atau
tebalnya tatal bekas bubutan.

Kedalaman pemakan dirumuskan sebagai berikut :

&

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

——. € €. é¢éééééceceeeeeéeé. . . eeeeeeéeé...e.. (2.

Dimana :

@ = kedalaman pemakanan (mm)
‘Q = diameter awal (mm)
'Q = 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 unuk 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 Jub 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
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3. Pahat HSS dan Karbida

Bahan :
1. Baja ST 37 berbentuk silinder dengpanjang 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 metodengadipergunakan oleh
Taylor (1907) ini adalaho Var i abl e Spe e dpendlgianhdiakukang Te st ¢
dengan menvariasikan kecepatan potong (Vc) dan kedalaman pot¢8gdjatmiko,
2010) pembubutan perbedaan pahat HSS dan karbid@rhadap baja ST 37 yang
akan di bubut dengan panjang 80 mm dan diameter 50 mm.

2.4 Langkahlangkah Pengujian
Adapun sebelum melakukan sebuah pengujian dibutuhkan langkiamgkah
untuk melakukan proses pengujian berikut ini:
1. Pertama, sediakan mesin bubudan pahat yang ingin diuji serta benda kerja
yang sudah ditentukan
2. Kedua, settingmesin bubut, settingbenda kerja dichuckserta settingmata
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
Keenam, melakukan pengujian dengan pemesinkering (tanpa pelumas)
7. Ketujuh, melakukan pengukuran keausan dari kedua pahat tersebut serta
melakukan perhitungan untuk mendapatkan hasil.

o
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3.5 Alur Penelitian

Studi Literatur Observasi

Penentuan Alat & Bahatr

| |
Mesin bubut Pahat
konvensional HSS & Karbida

Variabel Pembubutan
1. Kedalaman pemakanat
2. Kecepatan pemakanan

Proses pemesinan kerin

Pengukuran Keausan pah

Pembuatan Laporan

Kesimpulan

Gambar 2.1Alur penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Analisis Hasil Penelitian

Hasil penelitian pembubutan baja ST 37 diperoleh datd data pengukuran
dengan parameter kecepatan putaran spindle mesin bubut dengan 400 rpm, 300 rpm,
kedalaman penyayatan atau pemakanan 1 mm, diameter berdaja 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 :

Q Q

C

&
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VT T W

. ¢
w TWwda

&

Jadi, data yang ddapatkan perhitungan diatas vyaitu nilai kedalaman
pemakanan dalam 1 mm yaitu 0,5 mm.

Untuk menentukan kecepatan pemotongan untuk putaraspindle mesin (300
rpm) dirumuskan dengan persamaan (2.1) sebagai berikut:

WO w0
pTITT

ofp WL TWOo Tt TT

PTTT

0
O 1Tt a

Untuk menentukan kecepatan pemotongan untuk putaraspindle mesin (400
rpm) dirumuskan dengan persamaan (2.1) sebagai berikut:

“ WOl

PTITT
ofp L TT T T
PTTT

0 @ BT 6

Dimana :
‘O Diameter benda lerja (mm)
0  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 bidamtama pahat.

Tabel 31 Hubungan kecepatan putar spindle terhadap keausan pahat

1. HSS 400 rpm 0,50 mm 0,495 mm
300 rpm 0,49 mm

2 Karbida 400 rpm 0,30mm 0,335 mm
300 rpm 0,37 mm
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KESIMPULAN

Setelah menyelesaikan hasil dan pembahasan yang telah dijelaskan padeblaab

sebelumnya maka dapat diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut:

1. Hasil penelitian variasi kedalaman pemakanan dan ratata keausan kedua
pahat memberikan pengaruh terhadap keausan pahat dengan karakteristik
kegagalan pahat yang terjadi pada ujung pahat maskrgasing jenis pahat
setelah pembubutan.

2. Untuk menentukan kedalaman potong 1 mm dengan nilai tetap dengan variasi
kecepatan400 rpm dan 300 rpm. Masinrghasing 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 kausan 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, saiitecepatan 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 dengn 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 laimt®isebagai
jalan utama memasuki rumah bagi memiliki dan berhak penuh untuk menjaga keamanan dari pencuri
dengan cara pintu digembok. Pencuri melakukan cacara yang tidak bertanggungjawab sehingga
pencuri dapat melancarkan aksinya tanpa diketahui dan dtiat oleh pemilik rumah.

Tujuan dari penelitian ini adalah merancang dan menguiji sistem kunci cerdas yang berfungsi
untuk membuka pintu dan menghindari kunci tersebut tertinggal atau hilang karena lupa. Kunci
cerdas akan mendeteksi dan membaca memastikethwa 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 detikkunci 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 mendksédan
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 ptacgay 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 makesethe/orry 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
irresponsile 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 ddierteetting. 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 ddavitpérsean
again after a few seconds. The keys cannot be duplicated manually so anyone who is not entitled to have the
keys cannot open the door and the homeowner who controls the keys will not be forgotten or lost. The conclusion
from the results of thitest 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, Hom&ecurity,Face.
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PENDAHULUAN

Masyarakat dalam kehidupannya brada 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 teknologPerkembangarteknologi sangat pesat
bahkan dalam masyarakat awapun harus pahamteknologi karena merupakan
sumber informasi dari berbagai bidang. Kemajuan teknologi dalam bidang
elektronika mampu mengatasi masalah yang ada dalam masyarakat yang sifatnya
konvensional termauk pada sisi keamanan rumalpaik keamanan pintu rumah,
garasi, jendela, atau keamanan dalarkehidupan 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. Sehingdari 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 kongg yang mirip yaitu O0sistem keama
RFI Do . Namun sistem keamanan tersebut ma s
menggunakan kartu, sehingga apabila kartu tersebut hilang ataupun tertinggal,
pemilik rumah tidak dapat mengaksess pintmasuk Menggunakan sensor wajah
sebagai salah satu fitur yang akan dikembangkan dalam proses pengembangan
keamanan pintu. Dilengkapi dengan kamera ESP32Cam yang akan digunakan
sebagai modulWifi untuk mengirimkan data dan sensor yang berfungsi untuk
melihat sebuahobjek 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 hbhkeamanan. Selain itu, saat ini masih dalam
situasi pandemi Coviel9, selain untuk mencegah dan menghindari penyebaran virus
maka, gagang pintu juga membantu mengurangi penyebaran kuman karena tidak
harus memegang kunci untuk membuka secara otomatis yatdak lagi harus
memegang dengan tangan manual. pengontrolan dan pengaturan hak akses untuk
membuka kunci pintu diatur dari sistem melalui smartphone.

Tujuan dari penelitian ini adalah merancang alat untuk membuka kunci pintu
rumah dengan mengenal dan meetkksi 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 yanglak dikehendaki semua
orang.
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METODE PENELITIAN

1.

Alat Penelitian
Alat yang digunakan dalam penelitian ini adalah; Laptop, Solder, obeng, meter,
gergaji dan penggaris.
Bahan Penelitian
Adapun bahan penelitian yang digunakan dalam melakukan penelitian inisdah
Bsttery, UART TTL Programmer, kabel Jamper/wires, Solenoid lock,
ESP32Cam, Fiber/kayu, Engsel, DC, Step Down.
Metode

Sistem atau aplikasi yang baik merupakan sistem yang dapat dengan mudah
dikembangkan sesuai dengan kondisi dan pengembangan di mastarsi 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.

Potensi dan Pengumpulan Cesain Vaildasi
Masalah Data Produk Desain

Revisi Desain

Uiicob b
jicoba ; ] icoba
Ujico Revist Produlk Ujic
Produk Pemakaiar

Produksi
Masal

Gambar 1 Tampilan model R&D
Pada penelitian pengembangan ini mengacu kepada prosedur penelitian

pengembangan yang disesuaikan denga kebutuhan penelAdapun prosedur
tersebut yaitu sebagai berikut:

1.

N o

Potensi dan Masalah.Research and Development (R&M@ppat berawal dari
adanya potersi dan masalah. Data tentang potensi dan masalah tidak harus dicari
sendiri, tetapi bisa berdasarkan laporan penelitian orang lain atau dokumentasi
laporan kegiatan dari perorangan.

Pengumpulan Data. setelah potensi dan masalah dapat ditunjukkan secara
factual, selanjutnya perlu dikumpulkan berbagai informasi yang dapat digunakan
sebagai bahan untuk perencanaan.

Desain Produk hasil akhir dari serangkaian penelitian awal, dapat berupa
rancangan kerja baru atau produk baru.

Validasi desainproses untuk merai apakah rancangan kerja baru atau produk
baru secara rasional layak digunakan dengan cara meminta penilaian ahli yang
berpengalaman.

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

Uji coba produk. melakukan uji coba terbatas.

Revisi produk. produk direvisi berdasarkan hasil uji coba terbatas.

Uji coba pemakaiandilakukan uji coba dalam kondisi yang sesungguhnya.

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

151



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257

9. Revisi produk. apabila ada kekurangan dalam penggunaanaga kondisi
sesungguhnya, miea 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 istem otomatisasi pintu berbasisESP32Cam 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 programPada tahap pertama ialah merancang
sebuah miniatur pintu dengan ukuran keseluruhan tinggi 63 cm dan lebar 44 cm.

2. Rancangan Sistem Input (Rangkaian ESP32am)

ESP32Cam adalah modul yang dapat digunakan dengan modul yangdkap
dan mikrokontroler terintegrasi, yang dapat membuatnya bekerja secara mandiri.
Selain konektivitas wifi + Bluetooth, modul ESP32ZCam memiliki kamera video
terintegrasi, dan slot microSD untuk penyimpanan.

ESP32-CAM

g

H

H
W 3 TN L Pow
o oy oD 0
0 o B I . )
w AV LT
0 Lo | pow
0 o0 W
IPOw. amole RN io
o 548 Lo

Gambar2. Rangkaian ESP32Cam

3. Peancangan Perangkat Lunak )Arduino IDE)

IDE (Integrated Development Environtmeatau secara bahasa merupakan
lingkungan terintegrasi yang digunakan untuk melakukan pengembangan. Disebut
sebagai lingkungan karena melalui software inilah Arduino melakukpemrograman
untuk melakukan fungsitfungsi 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 peramgklunak Arduino
IDE sebagai berikut.

4. Perancangan Perangkat Lunak
Perancangan perangkat lunak dimulai setelah perancnagan perangkat keras
dilakukan. Untuk penyusunan perangkat lunak yang mengendalikan peralatan
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tersebu, Bahasa pemtograman yang digunakaadga proyek akhir ini adalahbahasa

C. Diagram alir ini dirancang untuk sistem otomatisasi pintu menggunakan
ESP32Cam.Proses pemrograman diawali degan menulis program sumber (source
code). Source code tersebut kemudianGdimpiler dan menghasilkan kodd&ode yang
dapat dimengerti sistemPerancangan sistem seperti gambar berikut:

Gambar3 Perancangan Sistem

a. Diagram Alir

Diagram alir merupakan gambaran dari algoritmalgoritma dalam suatu
program, yang menyatakan arah alur program. Diagram alir adddssuatu bentuk
grafik atau bagan dari algoritma dimana simbedimbol 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 dicanakan atau seharusnya dikerjakan.

Gambar 13 Flowchart sistem

Pada diagram diataslangkah pertama yang dilakukan ialah menyambungkan
atau mengoneksikan sistemdengan 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 keasolenoid 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 agdperancangan alat ini diagramya seperti berikut:
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Pover ;“"'V BV e epdonn gy E932am

12V

RelayPintu | | Kunci Pintu

Gambar 4 Diagrambalok
Pada diagram diatasdigambarkan komponen satu dengan komponen yang
lainnya untuk dikoneksikan. Seperti Power Supl$2V dihubungkan ke DC Stepdown
dengan mentransfer dayaebanyak 12V kemudian dikoneksikan ke ESP3Zam
maka ditransfer daya sebanyakV dari DGDC Stepdown.Setelah terkoneksi maka
sistem akan aktif dan terhubung ke relay pintu sehingdetika semuanya terkoneksi
maka sistem otomatisadelah akiif.

B. Pengujian
1. Hasil Penguijian

Penguijian ini bagian penting dalam pembuatan alat ét@onik. Pengujian
dimaksudkanuntuk mengetahui apakah alat bekerja sesuai dengan yang diharapkan
dan membuktikan jika peralatan alat tersebut sudah bekerja pada kondisi normal.

Gambarl 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 bolakbalik (arus AC) menjadi arus searah (arus DC).

DETECTING

STREAMING DETEKSI WAJAH

TAMBAHKAN WAJAH ACCESS CONTROL

DAFTAR WAJAH

GambarProsesDetecting
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(i)

- cmaf

RECOGNISING

STREAMING DETEKSI WAJAH

(TAMBAHKANWAIAH|  AGGESS CONTROL
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 pertamatama klik nama pada kolom putih dan tekan
acces conwl pada pilihan yang ada dilayar. Kemudian muncuiombol berwarna
hijau menampil kan tanda o0detectingo6. Kemud
recognizing. Pada tahap ini sistem akan mendeteksi wajah yang telah didaftarkan
untuk dimasukkan ke sistem sehinggterbaca sebagai kunci keamanan.

SAMPLE NUMBER 4 FOR Irma

Irma /
STREAMING DETEKSI WAJAH

TAMBAHKAN WAJAH ACCESS CONTI OL

DAFTAR WAJAH

HAPUS DAFTAR
WAIAH

Gambar9 Pengambilan Sampel Wajah

Pada gambar diatasfombolb er war na hi jau terdapat 0Sa
Il rmadé artinya, wajah I rma sudah terdeteksi
dibaca oleh sistem karena padbagaian pengisian berwarna putih dimasukkan nama
Irma. Begitupun dengan nama lain yang ingin didaftarkan. Seperti sarli. Maka yang
akan muncul dil ayar hijau ialah o0Sample Nu
sudah terdeteksi. Kemudian setelah sistem nusieksi maka pintu akan terbuka
selamab detik untuk terkunci otomatis.
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O A 192.168.43.152 @ ©

NO FACE DETECTED

KETIKKAN NAMA USER

STREAMING DETEKSI WAJAH
(TAMBARKANWAIAHI] ~ ACCESS CONTROL

DAFTAR WAJAH

syarif®

HAPUS DAFTAR
WAJAH

Gambar2 Pengambilan Sampelvajah lain

Seqti@onaina yangsudah terdaftar akan muncuketika objek

mendeteksi wajahma ka si st em akan
Syarif. Ketika door open muncul makapintu akan terbuka dan setelah Sletik pintun
kemudian terkuncikembali.

Tabel 1 Tabel Pengujian

me n a mp, Sdrhkdam

No. Objek Deteksi Kunci Pintu ~ Waktu
1 Irma (Wajah 1) Terdeteksi Terbuka 5 Detik
2 Sarly (Wajah 2) Terdeteksi Terbuka 5 Detik
3 Tata (Wajah 3) Terdeteksi Terbuka 5 Detik
4  Syarif (Wajah 4) Terdeteksi Terbuka 5 Detik
5 FIKA (Wajah 5) Terdeteksi Terbuka 5 Detik

odoor

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

untuk mendeteksi dan membuka kunci pintu yang telah didaftar nama sebagai
pemiik rumah yang memiliki akses masuk. Penguijian 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 aktiketika 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 pengujgensor akan
bekerja mendeteksi wajah yang telah didaftarkake sistem sehingga ketika wajah

tersebut terdeteksi makakunci pintu akan terbukaselama Sdetik danakan tertutup
secara otomatisetelah 5 detik
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Dengan menggunakan smartphone dan pengenalan sebagai kunci untuk
membuka pintu akses masuk rumah menunjukkabawah sistem ini pleksibel dan
tidak mudah disalah gunakan oleh orang lain yang tidak terdaftar nama dan wajah
pada sistem.
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Pengaruh Kecepatan Putaran Spindel Tadap Kekasaran Permukan
Hasil Pembubutan Baja S45C Di PT. X

Sabaruddin SyaéhAnis Siti Nurohkayat
1 Universitas Muhammadiyah Kalimantan Timur, Samarinda

2Universitas Muhammadiyah Kalimantan Timur, Samarinda
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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 pengauh kecepatan putaran spindel terhadap kekasran permukaan hasil pembubutan
dilakukan lah percobaan. Penelitian ini menggunakan metode HEksperimental dengan jeni®ne
shotcase studiPada penelitian ini untuk mengetahui hasil kekasaran menggunakan carsual 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 dendgaeepatan 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 spindetesin 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 ekpent 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 dpeext,raughness 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.

PENDAHULUAN

Industri manufaktur saat ini sedang mengalai perkembangan diakibatkan
perkembangan teknologi dan ilmu pengetahuan, hal ini terlihat dari hasil produksi
yang terus meningka{Salam & Sunarto, 2020Peningkatan Hasil produksi ini harus
diimbangin oleh peningkatan kuatas 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 dhasilkan. (Farokhi, Sumbodo, & Rusiyanto, 2017)

Produksi produk jadi terutama yang berbahan dari logam biasanya dilakukan
melalui proses pemesinghubis, Rosehan, & W, 2019Pada proses pemesinasalah
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 bagHmagian mesi. Saat
merancang dan membuat sebuah komponen, harus mengetahui peralatan dan mesin
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yang digunakan untuk mendapatkan hasil kekasaran permukaan yang sesuai
(Paridawati, 2015) Mesin yang biasa digunakan dalam produksi komponen adalah
mesin bubut, mesin fra dan perkakas lainnygSalam & Sunarto, 2020)

Proses pembubutan merupakan salah satu bagian yang terpenting dalam
memproduksi komponen mesin, maka sangatlah penting agar hasil produksi
menghasilkan jumlah produk yang maksimaproduk harus benatbenar akurat dan
tepat ukuran kekasaran. Pada proses pembubutan salah satu yang mempengaruhi
kualitas kekasaran permukaan yaitu kecepatan putaran spindelasan, 2017)Pada
Kecepatan putar spindel mesindbut 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 merupakarmproses pemesinaryang menggunakanmata
potong,yaitu pahat bubut, yang berguna untukmenghilangkanbagianbagian benda
kerja yang berputar yang tidakdiinginkan untuk mencapaiproduk yang diinginkan.
Proses pembubitan memiliki ciri khas yaitu membuat benda kerja yang mempunyai
bentuk yang silindris (Dwipayana & Fadli, 2019) Pada prose pembubutan
mempunyai jenisjenis pembubutan yaitu membubut lurus, membubut muka,
membubut alur. membubut ulir, membubut tirus dan rmambubut 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)

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 diutamakayaitu 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)
“ 0 ¢
pTLTTT

dimana:

U : Kecepatan potong  (m/menit)

O : Diameter benda kerja (mm)

¢ : Kecepatan Spindel  (rpm)
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Pahat Bubut
Pada Pahat bubut harus memiliki material yang lebih kuat dai pada material

benda kerja. Pada proses pembubutan pemasangan pahat ptud postharuslah
benar dimana pada pemasangan pahat bubut tidak boleh terlalu panjang keluar dari
tool postjika 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 sitgifat mekanikpada baja karbon. Setiap
baja termasuk baja karbon sebenarnya adalah paduan multi komponen yang
disamping Fe selalu mengandung unsunsur lain seperti Mn, Si, S, P, N, H, yang
dapat mempengaruhi sifasifatnya (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 dari3%
(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 @kt perkakas,
poros engkol dan rodaigi. 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 0,420,50
Mn 0,500,80

S 0,035
Si 0,170,37

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 untk membentuk struktur mikro martensit yang keras. Baja S45C
mempunyai sifat mampu untuk dilakukan proses perlakuan panas untuk dapat
memperoleh sifat mekanis yang lebih baikPriyambodo, Yaqin, Margono, &
Nugroho, 2021)

Kekasaan Permukaan

Pada proses pemsinan setip benda kerja pasti mengalami kekasaran permukaan.
kekasaran permukaan memiliki nilai yang berbeda@eda (Sutrisna, Nugraha, &
Dantes, 2017)Nilai kualitas kekasarn permukaan yang palingendah terdapat pada
N1 dimana N1 ini memiliki nilai kekasaran permukaan 0,03% dan paling tinggi
terdapat pada N12 dimana N12 ini memiliki nilai kekasaran permukaan B
(Suroso & Prayogi, 2019Nilai kekasaran pada sebuah logam merupakan salah satu

Universitas Muhammadiyah Semarang

Seminar Nasional Publikasi Hasil- Hasil Penelitian dan Pengabdian Masyarakat

160



Prosiding Seminar Nasional UNIMUS e-ISSN : 2654-3168
(Volume 4, 2021) p-ISSN : 2654-3257

pertimbangan untuk menentukan kualitas produk (Budiana, et al., 202Q) Pada
praktiknya untuk mendapatkan kekasaran permukan yang bendsenar 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, makenggunakan alat ukur kekasaran
permukaan(Zuhri, Mufarida, & Finali, 2019)

METODE

Pada penelitian ini menggunakan metode peksperimental, dimana penelitian
ini belum dikatakan sebagai penelitian sesungguhnya dengan menggananis pre
eksperimentan On&hot 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 kerjani 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 permukaanerda kerja, dengan kedalaman
potongan 0,5mm. rancangan percobaan ini dapat dilihat pada Tabel 2 sebagai
berikut:

Tabel 2.
Rancangan Percobaan

1 175 0,5
2 300 0,5

Alat dan Bahan
Adapun ala dan bahan yang digunakan dapar dilihat pada Tabel 3 sebagai berikut:
Tabel 3.
Alat dan Bahan

Mesin Bubut Konvensional
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2 Jangka Sorong
3 Dial Indikator
4 Pahat Bubut
5 Baja S45C

6 Kamera
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Langkah-langkah Pengmbilan data

Adapun Langkahlangkah pengambilan data yaitu:

Mempersiapkan alat dan bahan untuk melakukan pengujian.
Mesang benda yang ingin diuji dichuck.

Menyenter benda yang ingin diuji.

Memasang pahat bubut pada tool post.

Megatur kecepatan putaran gpdel 175 rpm dan 300 rpm
Menyalakan mesin bubut.

Mengatur Kedalaman Potongan 0,5mm

Melakukan pembubutan permukaan pada benda.
Melakukan pengukuran kekasaran menggunakan visual dan perabaan.

CoNOOR~ONE

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Kecepatan Potongan

Adapun perhitungan kecepatan potong menggunakan persamaan sebagai berikut:
“ 0 ¢

P TITT

opT ¢TmTMP XU
_pTTT

U p TlM/menit

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

0

Tabel 4.
Kecepatan Potongan

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 1T 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:
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Tabel 5.
Hasil Pembubutan
Kecepatan putaran Kedalaman .
No ) Hasil
spindel (rpm) pemakanan (mm)
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 pafd 88,4 m/menit.
sehingga jika 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 spdel 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 dibandingldengan 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 keimpulan 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 daerafdaerah 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 transaksKendala 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 memerkan perjalanan darat ataupun diangkut kapal. Penyimpanan hasil
tangkapan ikan juga menjadi suatu hal penting untuk menjaga kesegaran ikan untuk dikirim ke
daerahdaerah atau ekspor. Ketersediaan cold storage kedepan akan menjadi satu fasilitas kunci bagi
pelakupelaku 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 kebutahmfrastruktur 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 aegan pemilik kapal , pemilik dok , pengurus
dan bakul ikan . Hasil dan kesimpulan mengerucut pada kebutuhan akan pasokan listrik (untuk
operasionalcold storagekeberadaan kawasan industri dan pengembangan pelabuhan perikanan di
Tegal. Inisitatif pengemtangan 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 bagiari
sentra ekonomi di Jateng .

Kata Kunci : Tegal, Infrastruktur , Perikanan, Pelabuhan
Abstra ct

The contribution of fisheries makes Tegal's role very important as a fisherywboser marine products

are also enjoyed by other regions in Indandsi 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 @nstraint 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 neede to travel by land or by ship. Storage of fithisatlso 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
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a key facility for actors in the fisheries chain in Tegal.Based on the background deesiingsly, 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 lhe 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 needtiicisiesupply (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 Ministrgspfoftiation, 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, Fsheries, 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 satuntsa
perikanan yang hasil laut nya juga dinikmati oleh daeratlaerah 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 keahan. 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 sectorgng 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 Idonesia dengan tangkapan 1400 Ton . Berikut adalah 5 (lima)
daerah dengan penghasilan terbesar di Indonesia .

Tabel 1. Data Tangkapan lkan

No | Daerah Jumlah Tangkapan | Jenis lkan

1 Kabupaten Tegal 1400 Ton Tongkol, Ikan , Siro,
Layang , Bayang ,
Cumi, Bawal ,
Kembung

2 Kabupaten Cilacap 90 Ton Ikan Cakalang dan
Cumi Cumi

3 Kabupaten Banyuwangi 20,000 Ton Ikan Lemuru

4 Nusa Tenggara Timur 13,7 % Ikan Kembung , lkan
Kakap Putih , Udang
dan Tiram

5 Sulawesi Tengah 8,5% Tuna, Cakalang ,
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Tongkol , Layang ,
Teri, Ikan Kembung
, Ikan Selar , lkan
tembang , Tiram ,
Kerang , Cumicumi ,
udang , rajungan
Sumber : Netral Data5 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) €galsari Kota Tegal dan sisanya di Pelabuhan Umum
Kota Tegal . Keberadaan kapakapal ikan ini menjadi indicator aktifitas
penangkapan ikan laut ,

Pada mata rantai pelelangan , terdapat tiga tempat pelelangan untuk perikanan
tangkap yaitu : TPl Larangan, TPl Suradadi, dan TPl 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 untulkekspor.

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 malk memerlukan perjalanan darat ataupun diangkut kapal.

Penyimpanan hasil tangkapan ikan juga menjadi suatu hal penting untuk
menjaga kesegaran ikan untuk dikirim ke daeradtaerah atau ekspor. Ketersediaan
cold storageedepan akan menjadi satu fasilitas ki bagi pelakupelaku 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 amusia akan membuat
peningkatan nilai ekonomi dari transaksi . Berdasarkan sumber dari Ditjen Bina
Marga 8 Kementerian Pekerjaan Umum dan Perumahan Rakyat (PUPR) , jalan
lingkar Brebesd Tegal sepanjang 17.4 km sudah diselesaikan untuk mendukung
pertumbuhan ekonomi di wilayah Brebed egal 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 int dan
terintegrasi dengan jalan tol Trans Jawa maka akan meningkatkan konektivitas
antara perikanan di Tegal dengan daerataerah lainnya.

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, sehingga
penelitian dapat difokuskan kepada :

1. Pemetaan kebutuhan stakeholder di sector perikanan giap 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 :
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1. Mengetahui situasi dari para pelaku usaha di perikanan tangkap (pemilik
kapal , bakul di pelelangan , nelayan , pemilik dok) .
Mengetahui ekspektasi dari para pelaku usaha
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 berasaldari wilayah kota Tegal .
2. Responden dalah pemilik kapal , bakul di pelelangan , nelayan , pemilik dok
perbaikan kapal.

wn

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 dengardepth
interview untuk narasumbernarasumber dalam mata rantai perikanan termasuk di
dalam nya pemilik kapal , penyedia barang , dok perbaikan kapal dan bakul di
pelelangan ikan .

Pendekdan dari tataran mikro disambungkan dengan pendekatan yang lebih
makro & terkait dengan kebijakan , referengieferensi terkait infrastruktur.
Berangkat dari penggalian mendalam dengan para pelaku di sector perikanan
tangkap , akan terkait dengan peluanggngembangan 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

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 damsight yang dapat diambil
dari hasil wawancara adalah sebagai berikut :
Dok Perawatan Kapal

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

melayani kapal kayu nelayan berbagai ukuran.
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