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Abstrak — Proyek pengabdian kepada masyarakat ini bertujuan mengatasi tantangan efisiensi
produksi di sektor industri kecil dan menengah dengan mengeksplorasi transisi dari penggunaan
CNC ke proses blanking. Fokus utama inisiatif ini adalah meningkatkan efektivitas biaya dan
waktu produksi melalui penerapan teknologi blanking yang lebih efisien. Metode yang digunakan
adalah Participatory Action Research (PAR), yang mengedepankan kolaborasi sinergis antara tim
Universitas Buana Perjuangan (UBP) Karawang dan tim PT Gama Satya Engineering. Tahapan
kegiatan meliputi identifikasi masalah, pengembangan solusi, hingga implementasi perubahan
yang diperlukan di lapangan. Hasil menunjukkan bahwa penerapan proses blanking dengan mesin
40-ton berhasil menekan biaya produksi per komponen menjadi Rp 2.061,14, menghasilkan
penghematan hingga 95,71% dibandingkan dengan proses CNC. Sementara itu, penggunaan
mesin 80-ton mencatatkan biaya produksi sebesar Rp 2.200,03 per komponen dengan tingkat
efisiensi 95,42%. Dari sisi waktu, proses blanking hanya memerlukan 0,0139 jam (sekitar 0,834
menit) per komponen, jauh lebih cepat dibandingkan proses CNC yang memakan waktu hingga
12 menit per unit. Temuan ini tidak hanya menunjukkan potensi signifikan dalam penghematan
biaya dan waktu, tetapi juga memperkuat hubungan antara perguruan tinggi dan industri. Selain
itu, hasil pengabdian kepada masyarakat ini memberikan panduan praktis yang dapat diterapkan
secara berkelanjutan di sektor industri kecil dan menengah, sekaligus memberikan dampak positif
bagi mitra industri.
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Abstract — This community service project aims to address the challenges of production efficiency in the small and medium
industry sectors by investigating the transition from CNC to blanking. The primary objective of this initiative is to enhance cost-
effectiveness and production time by implementing more efficient blanking technology. The methodology employed was
Participatory Action Research (PAR), which emphasizes synergistic collaboration between the Universitas Buana Perjuangan
(UBP) Karawang team and the PT Gama Satya Engineering team. The stages of the activity encompass problem identification,
solution development, and implementation of necessary changes in the field. The results indicate that the application of the
blanking process with a 40-ton machine successfully reduced the production costs per component to IDR 2,061.14, resulting in
savings of up to 95.71% compared to the CNC process. Concurrently, the utilization of an 80-ton machine recorded a production
cost of IDR 2,200.03 per component with an efficiency level of 95.42%. In terms of time, the blanking process required only
0.0139 h (approximately 0.834 min) per component, which is significantly faster than the CNC process, which required up to 12
min per unit. These findings not only demonstrate significant potential for cost and time savings but also strengthen the
relationship between academia and industry. Furthermore, the results of this study provide practical guidance that can be
applied sustainably in small and medium industry sectors, while yielding positive impacts for industry partners.

Key words: Production efficiency, Participatory Action Research, Blanking technology, Community service
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I. PENDAHULUAN

Program pengabdian kepada masyarakat merupakan
salah satu bentuk implementasi tridarma perguruan tinggi,
yang menghubungkan dunia akademik dengan kebutuhan
industri dan masyarakat. Prodi Teknik Mesin Universitas
Buana Perjuangan Karawang, bekerja sama dengan PT Gama
Satya Engineering (PT GSE), berkomitmen untuk
berkontribusi dalam pengembangan teknologi manufaktur
yang lebih efisien dan efektif. Kegiatan ini didukung oleh
pendanaan dari Direktorat Jenderal Pendidikan Tinggi
(DIKTI) dalam rangka mendukung peningkatan kualitas dan
produktivitas sektor industri di wilayah Karawang. Lokasi
mitra dengan UBP Karawang disajikan pada Gambar 1 [1].
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Gambar 1. Lokasi UBP Karawang dan Jarak Mitra: (a)
Lokasi UBP Karawang di Jawa Barat, (b) Jarak lokasi mitra
di Keluarahan Plumbonsari dengan UBP Karawang (c)
Workshop mitra-tampak depan.

Dalam rangka layanan ini, fokus utama adalah
mengganti proses pembuatan sampel uji tarik yang saat ini
menggunakan proses pemesinan CNC milling dengan proses
blanking menggukan power press yang dilakukan di lokasi
mitra. Proses blanking merupakan teknologi yang umum
digunakan dalam industri manufaktur, khususnya dalam
produksi komponen logam [2]. Untuk pembuatan sampel uji
tarik, PT GSE menggunakan material Steel Plate Cold
Commercial Skin-pass Drawability (SPCC-SD) dengan
dimensi 200 mm x 25 mm x 0,8 mm yang diproses
menggunakan mesin press berkapasitas 80-ton dan 40-ton.
Dengan waktu siklus produksi hanya 5 detik per komponen,
proses ini menunjukkan efisiensi tinggi dari segi waktu;
namun, masih diperlukan analisis yang lebih mendalam
mengenai biaya operasional dan pemanfaatan sumber daya.

Salah satu tantangan yang dihadapi dalam proses ini
adalah meminimalkan biaya operasional mesin press dan
mold, terutama mengingat biaya operasionalnya yang tinggi:
Rp 250.000 per jam untuk mesin 80-ton dan Rp150.000 per
jam untuk mesin 40-ton. Prioritasnya adalah menekan biaya
produksi dibandingkan dengan CNC milling. Selain itu, biaya
produksi mold yang mencapai Rp 22.941.000 menjadi faktor
krusial yang perlu diperhatikan, terutama untuk produksi
massal yang direncanakan mencapai 50.000 komponen.
Kegiatan ini menghasilkan sepuluh komponen sebagai model
studi pendahuluan pada tahap awal. Kegiatan pengabdian
kepada masyarakat ini menggunakan pendekatan
Participatory Action Research (PAR) yang melibatkan
partisipasi aktif dari mitra industri, PT GSE, dan tim
pengabdian kepada masyarakat dari Program Studi Teknik
Mesin UBP Karawang.

II. METODE PELAKSANAAN

Pengabdian kepada masyarakat ini menggunakan
pendekatan Participatory Action Research (PAR) untuk
membantu mitra memberikan solusi efektif dalam
memecahkan masalah yang teridentifikasi pada bagian
pendahuluan. PAR adalah pendekatan pengabdian yang
melibatkan partisipasi  aktif dari semua pemangku
kepentingan dalam proses pengabdian, termasuk peneliti dan
komunitas yang diteliti [3]. Pendekatan ini bertujuan untuk
memberdayakan mita dalam mengatasi masalah biaya
produksi dan menghasilkan solusi yang relevan serta
berkelanjutan. Dengan beralih dari proses machining ke
blanking, mitra dapat meningkatkan efisiensi biaya dan
kapasitas produksi, menciptakan perubahan positif melalui
kolaborasi antara peneliti dan komunitas. Dalam konteks ini,
perubahan dari proses CNC machining ke proses blanking
tidak hanya bertujuan untuk meningkatkan efisiensi biaya dan
kapasitas produksi, tetapi juga merupakan upaya untuk
mendorong penerapan solusi yang lebih relevan dan
berkelanjutan di industri. Dengan beralih ke proses blanking,
mitra dapat memanfaatkan pendekatan yang lebih hemat
biaya dan waktu, yang berdampak langsung pada
peningkatan kinerja operasional serta pengurangan biaya
produksi, sejalan dengan tujuan utama PAR untuk
menciptakan perubahan positif melalui kolaborasi antara
pelaksana pengabdian, peneliti dan komunitas [4].

A. Tahapan Participatory (P)

Partisipasi merupakan salah satu unsur penting dalam
pendekatan PAR. Semua pemangku kepentingan, terutama
masyarakat yang menjadi subjek pengabdian, terlibat aktif
dalam semua tahapan penyelesaian masalah yang melibatkan
komunitaas sosial. Partisipasi ini meliputi tahap perencanaan,
pelaksanaan, analisis, dan implementasi hasil pengabdian.
Tujuan utamanya adalah untuk memastikan bahwa
pengabdian ini dilakukan untuk masyarakat dan bersama
mereka. Dalam konteks pengabdian kepada masyarakat ini,
pendapat, dan pengetahuan lokal mitra sangatlah berharga
karena merekalah yang paling memahami permasalahan yang
dihadapi serta situasi sosial dan budaya di lingkungan industri
mereka, termasuk tantangan yang muncul dalam mengubah
proses produksi. Perubahan dari proses pemesinan ke proses
blanking tidak hanya memerlukan penyesuaian teknis, tetapi
juga mempengaruhi kebiasaan kerja dan operasional yang
tertanam dalam budaya kerja mereka. Dengan melibatkan
peserta secara aktif, solusi yang dihasilkan akan lebih relevan
dan sesuai dengan kondisi setempat sehingga proses
perubahan dapat dilakukan dengan lebih efektif dan diterima
dengan baik oleh semua pihak yang terlibat.

B. Tahapan Action (A)

Tahap tindakan merupakan inti dari pendekatan PAR.
Layanan ini meliputi pengumpulan atau analisis data; layanan
ini mendorong tindakan yang menghasilkan perubahan
positif di lapangan. Berdasarkan hasil yang diperoleh melalui
proses partisipatif, tindakan yang diambil difokuskan pada
penerapan strategi, kebijakan, atau program yang dirancang
untuk memperbaiki situasi atau masalah yang sedang
dipelajari. Elemen tindakan ini menggarisbawahi perbedaan
mendasar antara PAR dan pendekatan pengabdian
tradisional, yang mungkin hanya berfokus pada pemahaman
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teoritis tanpa mendorong perubahan praktis. Dalam transisi
dari proses pemesinan ke proses blanking, tahap ini berfungsi
sebagai momentum di mana solusi yang diformulasikan
secara kolaboratif dapat diterapkan secara langsung,
menghasilkan dampak nyata pada efisiensi proses produksi,
pengurangan biaya, dan peningkatan kapasitas produksi.
Partisipasi  aktif dari semua pemangku kepentingan
memastikan bahwa tindakan yang diambil benar-benar
relevan dengan kebutuhan lokal dan diterima oleh komunitas
industri.

C. Tahapan Research (R)

Tahapan pengabdian dalam PAR didasarkan pada
metode ilmiah untuk menemukan pengetahuan baru dengan
pendekatan yang lebih kontekstual dan partisipatif.
Pengabdian dilakukan melalui pengumpulan data secara
sistematis, dengan menggunakan metode kualitatif untuk
mendapatkan data biaya fabrikasi dari proses machining,
yang kemudian dibandingkan dengan proses blanking. Yang
membedakan PAR adalah penekanannya pada pengalaman
langsung partisipan dan penyelesaian masalah praktis yang
relevan dengan kebutuhan mitra. Dalam hal ini, tantangan
yang dihadapi adalah mengurangi biaya produksi dengan
mengganti proses CNC machining dengan proses blanking
sebagai bagian dari teknik pembentukan material. Hasil
pengabdian ini menghasilkan laporan ilmiah dan
memfasilitasi perubahan praktis dalam proses fabrikasi mitra.
Pada tahap ini, tim UBP Karawang berfungsi sebagai peneliti
dan fasilitator, membantu mitra dalam merumuskan masalah,
mengumpulkan data, dan menemukan solusi konkret untuk
transisi dari CNC machining ke blanking. Pendekatan ini
bertujuan untuk memastikan bahwa perubahan yang
dilakukan efektif dan sejalan dengan kebutuhan spesifik
industri mitra. Secara keseluruhan, pendekatan PAR
merupakan metodologi pengabdian kolaboratif yang
bertujuan untuk menghasilkan perubahan sosial atau praktis
dengan melibatkan masyarakat secara aktif selama proses
pengabdian dan menghasilkan tindakan nyata berdasarkan
temuan. Tahapan implementasi PAR diilustrasikan dalam
Gambar 2 [2, 4].
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Gambar 2. Metode PAR pada pelaksanaan PKM
diseminasi teknologi metal forming (blanking).

Perhitungan kebutuhan Tonase mesin Press

Perhitungan tonase mesin press diperlukan untuk
memastikan mesin yang digunakan mampu memberikan gaya
yang cukup untuk proses pembentukan material. Berdasarkan
dimensi material baja (mild steel) 200 mm x 25 mm x 0,8 mm
dan sifat materialnya, perhitungan gaya yang dibutuhkan
dapat dilakukan dengan menggunakan rumus berikut [5, 6]:

Tonase =Cs XT X (D

Dimana Cs merupakan keliling (mm), 7’ merukapan ketebalan
sampel uji (mm) dan o merupakan tegangan geser (N/mm?)
[2, 4, 7-10]. Berdasarkan standar JIS G3141, untuk material
SPCC-SD memiliki tegangan geser sekitar 250-330 MPa [7-
13]. Sample uji tarik yang akan di proses blanking
ditunjukkan pada Gambar 3. Keliling sampel uji tarik untuk
proses blanking dapat dihitung dengan menggunakan
persamaan berikut:
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Gambar 3. Geometri sampel uji tarik (dimensi linear dalam
mm).

III. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Kegiatan Tahapan Participatory (P)

Tahapan pertama dalam proses PAR dimulai dengan
mendiagnosis permasalahan melalui diskusi dan observasi
langsung di lapangan. Dalam pengabdian ini, tim dari
Universitas Buana Perjuangan (UBP) Karawang bekerja
sama dengan staf PT GSE untuk mengidentifikasi masalah
utama terkait transisi dari proses machining ke blanking.
Masalah yang dihadapi termasuk tingginya biaya yang
muncul dari penggunaan CNC milling, sehingga mendorong
penerapan proses blanking sebagai alternatif yang lebih
efisien. Tantangan lain yang perlu diatasi adalah biaya opera
sional mesin press, yang cukup tinggi, yaitu Rp 250.000 per
jam untuk mesin berkapasitas 80-ton dan Rp 150.000 per jam
untuk mesin berkapasitas 40-ton. Selain itu, ada tantangan
dalam efisiensi waktu siklus produksi, yang berlangsung
selama 5 detik per komponen.

Setelah permasalahan teridentifikasi, tahap berikutnya
adalah merencanakan tindakan dengan melibatkan semua pi-
hak terkait. Melalui diskusi antara tim teknis PT GSE dan tim
pengabdian UBP Karawang, rencana tindakan disusun untuk
meningkatkan efisiensi dalam proses blanking. Solusi yang
dirancang mencakup optimasi penggunaan mesin press,
penyesuaian tekanan mesin, serta evaluasi penggunaan
cetakan dengan biaya sebesar Rp 22.941.000 yang
diproyeksikan untuk produksi 50.000 komponen. Pada tahap
ini, partisipasi aktif dari staf PT GSE sangat penting dalam
merumuskan strategi yang sesuai dengan kebutuhan dan
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operasional mereka. Tahapan participatory dilakukan di
tempat mitra seperti yang disajikan pada Gambar 4.

Gambar 4. Pelaksanaan tahapan participatory: (a) FGD-
diskusi dengan mitra bagaimana proses penurunan biaya dan
peningkatan kapasitas produksi, (b) Proses pembuatan
sampel uji tarik.

B. Kegiatan Tahapan Action (A)

Tahap berikutnya adalah implementasi solusi (action),
di mana langkah-langkah yang telah direncanakan mulai
dilaksanakan untuk menguji efektivitas solusi yang
dirancang. Dalam konteks transisi dari proses CNC milling ke
proses blanking, sebanyak 100 komponen diproduksi sebagai
percontohan untuk mengukur keberhasilan solusi tersebut.
Tujuan utama dari proses ini adalah menggantikan
penggunaan CNC milling dengan proses blanking yang lebih
efisien baik dari segi biaya maupun waktu.

Selama tahap implementasi, staf PT GSE dilibatkan
secara aktif dalam menjalankan metode yang telah
dioptimalkan. Mereka berperan penting dalam pengoperasian
mesin press dan pengawasan siklus waktu produksi, guna
memastikan bahwa seluruh parameter yang telah ditentukan
berjalan sesuai rencana. Selain itu, pendampingan dan
pelatihan dilakukan secara kolaboratif antara tim pengabdian
UBP Karawang dan staf PT GSE. Hal ini bertujuan untuk
memastikan ~ keberlanjutan  penerapan  solusi  serta
meningkatkan kapasitas staf dalam mengelola proses baru.
Pelaksanaan tahap implementasi di lokasi mitra menunjukkan
komitmen kuat terhadap penerapan solusi yang dapat diuji
langsung di lapangan. Kegiatan ini tidak hanya memastikan
bahwa transisi dari CNC milling ke blanking dapat diadopsi
dengan baik oleh mitra industri, tetapi juga memberikan
kesempatan untuk mengevaluasi dan menyesuaikan proses
agar sesuai dengan kebutuhan operasional mereka. Proses
implementasi ini dijelaskan lebih lanjut dalam Gambar 5,
yang menggambarkan bagaimana solusi diimplementasikan
di workshop dan bagaimana hasilnya diukur secara langsung
di lapangan.

Gambar 5. Pelaksanaan tahapan action: (a) Proses wire
cut- EDM, (b) Proses blanking untuk pembuatan sampel uji
tarik.

Gambar 6. Pelaksanaan tahapan riset: (a) Diskusi
perhitungan tonase mesin press, (b) Punch & die untuk
proses blanking.

C. Kegiatan Tahapan Research (R)

Kegiatan tahap terakhir adalah pengabdian, di mana hasil
implementasi dianalisis bersama oleh tim pengabdian dan staf
PT GSE. Gambar 6 menunjukkan proses kegiatan pada
tahapan riset yang dilakukan di Workshop 2 mitra. Pada tahap
ini, dilakukan analisis perhitungan tonase mesin power press,
diikuti dengan perbandingan biaya fabrikasi antara proses
machining menggunakan CNC milling dan proses blanking
menggunakan mesin power press. Perhitungan tonase mesin
press dilakukan menggunakan Persamaan 1, dengan tujuan
memastikan bahwa mesin yang digunakan mampu
menghasilkan data tonase yang cukup untuk membentuk
material. Berdasarkan dimensi material SPCC-SD berukuran
200 mm x 25 mm x 0,8 mm serta karakteristik material
tersebut, perhitungannya adalah sebagai berikut:

Tonase = (100 +25 + 100 + 20) x 2) mm x 0,8 mm %300 MPa
=112,8 kN (11,3 Ton) 3)

Dari perhitungan ini, mesin press dengan kapasitas 40-ton
sudah lebih dari cukup untuk proses blanking material SPCC-
SD, karena hanya dibutuhkan sekitar 4-ton untuk satu
komponen. Mesin press 80-ton juga dapat digunakan, tetapi
menjadi kurang efisien dari segi biaya operasional, terutama
untuk produksi dalam skala kecil seperti yang dilakukan
dalam pengabdian ini. Parameter asumsi yang akan
digunakan untuk mendapatkan biaya produksi CNC milling
sebelum dilakukan diseminasi dengan pendekatan proses
blanking, yang diusulkan sebagai solusi untuk menurunkan
biaya produksi, disajikan pada Tabel 1.

D. Kegiatan Evaluasi dan Pengukuran dampak

Tahap selanjutnya dari pengabdian ini adalah mengukur
dampak perubahan proses dari CNC milling ke proses
blanking terhadap efisiensi biaya. Evaluasi ini akan berfokus
pada peningkatan kapasitas produksi, pengurangan waktu
siklus produksi, dan peningkatan kualitas produk. Data
perbandingan biaya antara proses CNC milling yang saat ini
digunakan dan proses blanking yang diusulkan disajikan pada
Tabel 2. Sementara itu, perbandingan kualitas produk antara
kedua proses tersebut ditampilkan pada Gambar 7.
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Tabel 1. Parameter-parameter yang digunakan untuk
perhitungan proses biaya produksi.

Parameter CNC milling

Parameter Proses blanking

Material: Baja (mild
steel)

Ukuran material: 200
mm x 25 mm x 0,8 mm

Kecepatan
pemotongan: 150
m/min

Feed rate (laju
pemakanan): 0.1
mm/tooth

Diameter cutter: 50
mm

Jumlah gigi cutter: 4
Kedalaman

pemotongan: 2 mm
Waktu pemesinan: 2
jam.

Material: Baja (mild
steel)

Ukuran material: 200
mm x 25 mm x 0,8 mm
Mesin press: 80-ton
dan 40-ton

Waktu siklus: 5 detik
per komponen

Biaya operasi mesin
press per jam: Rp
250.000/jam dan Rp
150.000/jam.

Biaya cetakan: Rp
22.941.000, -
(dianggap cetakan

untuk produksi 50.000
pes)
Jumlah produksi: 10
pcs

Tabel 2. Data komparasi biaya produksi.

No Komponen Sat Proses Blanking
biaya dan uan CNC 40T 80T
detail Milling

1 Biaya Rp 5.0000 1282 1282
Persiapan

2  Biaya Rp 30.0000 - -
Milling

3 Biaya Mesin  Rp - 3472 2083
Press

4  Biaya Rp 60.780 694 694
Tenaga
Kerja

5 Biaya Rp - 4.588,2 4.58
Cetakan
Biaya alat Rp 60.0000 8,2
(Cutter/pahat
)

6 Biaya Rp 9.420 1.1963,4  1.196:
Material

7 Total waktu Jam 0,2
pemrosesan 0,0139 0,0139

Total Biaya Proses Rp  480.204  22.000 20.600

CNC-

milling/Stamping

Biaya per pcs: Rp  480.20,4 2.200,03 2.061.

14

. d
& (d)
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Gambar 7. Perbandingan hasil sebelum dan sesudah
pelaksanaan PkM: (a) Proses CNC milling (OK), (b) Proses
CNC milling (NG), (c) Hasil proses blanking (power press)

dengan kualitas yang konsisten, (d) Foto bersama setelah
kegiatan evaluasi biaya produksi.

ses blanking juga lebih konsisten. Pada uji coba produksi 100
unit, tidak ditemukan kegagalan pada proses blanking,
sedangkan CNC milling menunjukkan tingkat kegagalan
yang cukup tinggi, dengan 4 dari 7 kali produksi mengalami
cacat produk. Hasil evaluasi ini akan menjadi dasar untuk
perbaikan dan penyesuaian strategi di masa depan, serta
mendokumentasikan praktik terbaik yang dapat diterapkan
secara berkelanjutan di PT GSE. Evaluasi awal dilakukan di
mitra. Hasil ini sesuai dengan pengabdian sebelumnya bahwa
proses blanking sebagai bagian dari proses metal forming
lebih effektif dibanidngkan dengan proses CNC milling |2,
4]. Evaluasi lanjutan akan dilakukan lebih lanjut pada tahapan
produksi masal. Hal ini penting untuk memastikan bahwa,
pendekatan PAR yang dilakukan akan berjalan secara efektif.
Apresiasi terhadap capaian ini disampaikan secara langsung
oleh Direktur PT GSE dalam video yang dapat diakses
melalui QR Code yang tercantum pada Gambar 8.

e

BREAKING

[ e O]

Gambar 8. QR Code dan screen shoot video kepuasan
mitra.
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IV. KESIMPULAN

Dalam kesimpulan, perubahan dari proses CNC milling
ke proses blanking menunjukkan hasil yang signifikan dalam
hal efisiensi biaya dan waktu. Analisis kuantitatif
menunjukkan bahwa biaya per komponen untuk proses
blanking dengan mesin 40-ton adalah Rp 2.061,14, yang
menghasilkan efisiensi biaya sebesar 95,71% dibandingkan
dengan proses CNC milling yang memiliki biaya Rp
48.020,40. Meskipun menggunakan mesin 80-ton, biaya per
komponen tetap lebih rendah pada Rp 2.200,03, memberikan
efisiensi sebesar 95,42%. Dari perspektif waktu, proses
blanking memerlukan total waktu pemrosesan hanya 0,0139
jam (atau sekitar 0,834 menit) per komponen, sementara
proses CNC milling memakan waktu 2 jam per komponen,
menghasilkan efisiensi waktu yang sangat besar. Dari
perspektif kualitatif, partisipasi aktif dari staf PT GSE dalam
proses ini membantu mengidentifikasi tantangan dan
menerapkan solusi yang relevan, sehingga proses transisi
dapat berlangsung lancar dan berkelanjutan.
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