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ABSTRAK 

 

 
Muhammad Ando Prasetyo : Optimasi Proses Balancing Screw Conveyor Pada 

Mesin Industri Untuk Mengikatkan Presisi Dan Efisiensi. Skripsi, Teknik Mesin, 

Teknik Dan Ilmu Komputer, 2024. 

Balancing merupakan bagian sangat penting untuk proses yang 

digunakan menyesuaikan atau menyeimbangkan peralatan atau komponen 

mekanis agar beroprasi dengan stabil dan efisien. Mesin Balancing sangat penting 

untuk menjaga kinerja optimal Screw Conveyor, dan mengurangi kebisingan atau 

getaran Screw Conveyor yang dapat mengganggu kualitas kinerja mesin. Yang 

menjadi salah satu alasan dilakukannya Balancing mesin tersebut dapat 

mengalami getaran hingga dapat menimbulkan penurunan kualitas dari kinerja 

mesin dan juga jika dibiarkan dalam jangka waktu yang lama getaran tersebut 

dapat merusak bagian lain dari Screw Conveyor dan mengalami getaran berlebih 

`atau tidak seimbangnya mesin tersebut. Metode pengujian Balancing adalah 

menggunakan mesin HOFMAN HL- 28, pada pengujian ini alat Screw Conveyor 

diletakan dimesin Balancing kemudian input data pada monitor dengan parameter 

Balancing Rotor Wight : 1000.00 Kg, Balancing Test Speed : 149 RPM, 

Operation Speed : 300 RPM, Tolerance Plane 1 : 125.517, dan Tolerance Plane 2 

: 125.517 g. hasil dari penelitian diperoleh intial Unbalance left plan 602 gram 

pada sudut 57,30, right plan 413 gram pada sudut 101,50, kemudian final 

unbalnce diperoleh left plan 24 gram dengan sudut 83,20, right plan 23 gram 

dengan sudut 86,60. Dengan melakukan penelitian tersebut Screw Conveyor 

dinyatan sudah layak digunakan sehingga dapat meninimalis getaran dan 

kerusakan pada motor screw. 

 

Kata Kunci : Mesin Balancing, HOFMAN HL-28, Screw Conveyor, 

Proses Balancing 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

A. Latar Belakang Masalah 

Akhir-akhir ini perkembangan di sektor industri dan manufaktur Indonesia 

mengalami peningkatan yang pesat. Persaingan yang ketat di dunia industri dan 

manufaktur perusahaan dituntut agar lebih meningkatkan performance sehingga 

dapat bersaing dengan kompetitor. Perusahaan-perusahaan harus mengamati dan 

memenuhi tingkat kebutuhan customer dengan kapasitas produksi yang ada agar 

jumlah produksi yang dihasilkan dapat optimal. Zaman yang mengalami kemajuan 

semakin modern dengan seiring dengan kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi 

yang pesat, menuntut perusahaan untuk dapat mencapai jumlah produktifitas yang 

tinggi. Produktifitas yang tinggi bisa tercapai bila dalam proses produksi berjalan 

dengan efektif dan efisien. Line Balancing adalah sebagian dari proses produksi 

yang mana materialnya bergerak melewati stasiun kerja bertujuan untuk mengolah 

material sehingga dapat menjadi sub assembly untuk kemudian menghasilkan 

sebuah produk jadi. Waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan produk ditentukan 

oleh kecepatan dan keseimbangan lintasan pengolahan (Kholil, 2014). 

Industri di bidang manufaktur saat ini mengalami kemajuan teknologi yang 

sangat pesat Manufaktur adalah sektor yang menggunakan peralatan canggih pada 

mesin industri, serta program manajemen yang sistematis dan terstuktur yang 

digunakan untuk memproses bahan mentah menjadi barang bernilai jual yang siap 

dipasarkan. Contoh dalam industri manufaktur meliputi perusahaan tekstil, industri 

pakaian, kerajinan, elektronik, dan otomotif.. Proses fabrikasi diartikan sebagai 

bagian penting dari kegiatan perusahaan yang berkonsentrasi pada pemenuhan dan 
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kebutuhan material, dengan bagian tahap akhirnya berupa produksi barang jadi dari 

berbagai bahan. (Gunawan, 2023). 

PT. XYZ merupakan salah satu bagian dari Pupuk Indonesia Holding 

Company (PIHC) yang merupakan Badan Usaha Milik Negara (BUMN). PT. XYZ 

Beroperasi pada bidang produksi pupuk, bahan-bahan kimia, serta jasa dan lainnya 

seperti jasa konstruksi atau rancang bangun, peralatan, rekayasa, dan engineering, 

perusahaan ini menempati lahan seluas 450 hektar di Kabupaten Gresik, Jawa 

Timur. Pemerintah merancang keberadaan PT. XYZ sejak tahun 1956 melalui Biro 

Perancang Negara (BPN). 

Departemen jasa dan fabrikasi Balancing merupakan bagian sangat penting 

untuk proses yang digunakan menyesuaikan atau menyeimbangkan peralatan atau 

komponen mekanis agar beroprasi dengan stabil dan efisien. Tujuan utama dari 

proses Balancing adalah untuk mengurangi atau menghilangkan getaran yang tidak 

diinginkan yang mungkin terjadi pada peralatan mekanis seperti poros, roda, kipas, 

atau komponen lainnya (Aldimiyyathi, 2023). 

Perusahaan manufaktur biasanya memiliki berbagai macam produk dengan 

desain dan fungsi yang berbeda. Untuk mencapai tujuan pembuatan produk sesuai 

Dalam rangka mencapai standar desain, bahan baku seperti pelat, pipa, baja, 

stainless steel, aluminium, dan logam lainnya biasanya akan melewati proses 

fabrikasi. Material mentah ini kemudian dibentuk oleh mesin fabrikasi sesuai 

dengan fungsi yang diinginkan oleh pabrik manufaktur (Julian, 2022). Proses 

 

fabrikasi yang berada pada PT. XYZ khususnya depatermen fabrikasi 

memproduksi Screw Conveyor. Screw Conveyor yaitu perangkat mekanis yang 

diperuntukan untuk mengangkut material dalam bentuk bubuk, butiran, atau massa 
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dengan jarak tempuh yang cukup pendek. Konveyor ini terbagi dalam berbagai 

bagian yaitu terdiri dari bagian spiral yang berputar disebut juga flighting atau juga 

auger dipasang di sepanjang sumbu dalam sebuah pipa atau aliran yang tertutup. 

Tahap dalam pengerjakan Screw Conveyor yaitu marking, cutting, drilling, 

assembling, welding, checking, finishing, blasting, dan painting. Untuk 

mendistribusikan massa sistem yang berputar sehingga pusat massa bersamaan 

dengan sumbu rotasi maka dilakukan penyeimbangan Balancing Screw Conveyor. 

Hal ini membantu meminimalkan getaran dan meningkatkan kinerja serta umur 

pakai peralatan secara keseluruhan yang menjadi salah satu alasan dilakukan 

balncing pada Screw Conveyor. Tipe dari mesin Balancing departemen fabrikasi 

PT. XYZ ini menggunakan HOFMAN HL-28, mesin Balancing sangat penting 

untuk menjaga kinerja optimal Screw Conveyor, dan mengurangi kebisingan atau 

getaran Screw Conveyor yang dapat mengganggu kualitas kinerja mesin (Amit 

Kalmegh, 2012). 

Berdasarkan latar belakang dari permasalahan tersebut maka penelitian yang 

di lakukan peneliti adalah mengoptimasi proses Balancing Screw Conveyor dengan 

menggunakan mesin Balancing tipe HOFMAN HL-28 untuk mengetahui 

keseimbangan putaran dan pendistribusian massa. Adapun tujuan dalam penelitian 

ini yaitu mengetahui hasil dari proses Balancing diantaranya Balancing parameter 

dan initial Unbalance . 

 

B. Batasan Masalah 

Penelitian ini akan mempertimbangkan keterbatasan teknologi yang tersedia 

pada saat penyusunan penelitian. Pemilihan solusi atau inovasi baru akan 

mempertimbangkan ketersediaan teknologi pada periode waktu penelitian. 
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C. Rumusan Masalah 

Adapun Rumusan masalah pada penelitian ini: 

 

1. Bagaimana tingkat presisi pada mesin industri saat ini dan sejauh mana 

standar presisi yang diinginkan dapat dicapai? 

2. Apa saja faktor-faktor yang mempengaruhi ketidakmampuan mesin dalam 

mencapai toleransi presisi yang lebih tinggi? 

D. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisa proses balacing di PT. XYZ 

apakah sudah optimal untuk meningkatkan presisi dan efisiensi pada Screw 

Conveyor. 

E. Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat signifikan, baik bagi 

pabrik produksi pupuk maupun industri manufaktur secara umum. Hasil penelitian 

menjadi dasar untuk mengembangkan strategi optimalisasi pada proses Balancing 

yang lebih efektif, menyeimbangkan akurasi dan kualitas, meningkatkan efisiensi 

operasional, dan mengoptimalkan konsumsi sumber daya. 
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