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2Program Studi Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email : arsad.aryanto.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kapasitas-produksi mesin OFT-0160 pada
fabrikasi stator di PT. XYZ. Analisis.terhadap mesin tersebut dibantu menggunakan tools
diagram fishbone dan 5W+1H. yang. menunjukkan bahwa cycle time.pada tahap proses
winding di.mesin OFT-0160 menjadi kendala utama. Metode PDCA diterapkan untuk
mengoptimalkan pengaturan parameter mesin dan memperbaiki tata letak kerja. Hasil
penelitian menunjukkan peningkatan kapasitas produksi sekitar 7,5% dengan kebututuhan
sebelumnya sebanyak 60.000 pes/ bulan menjadi 64.500 pcs/ bulan serta pengurangan cycle
time sekitar 6,67% yang sebelumnya memiliki cycle time 30 detik menjadi 28 detik.
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Kata kunci : mesin OFT=0160, stator, menaikan kapasitas; PDCA, siklus waktu, QCC.
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IMPROVEMENT OFT-0160 MACHINE FOR CAPACITY UP IN
STATOR FABRICATION AT PT. XYZ
USING PDCA METHOD

Arsad AryantoY; Rosidi?, Bayun Matsaany?)

1.3) Applied Bachelor's Program in Manufacturing EngineeringTechnology,
Department of Mechanical Engineering, Jakarta State Polytechnic, UI'Depok
Campus, 16424

2 Department of Mechanical Engineering, Department of Mechanical
Engineering, Jakarta State Polytechnic, Ul Depok Campus, 16424

Email : arsad.aryanto.tm20@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

This research aims to enhance the production capacity.of the OF T-0160 machine in stator
fabrication'at PT. XYZ. A root.cause.analysis, utilizing.fishbone and 5W+1H diagrams,
identified the winding process as the primary “bottleneck. To address this, the PDCA
methodology was implemented to optimize machine parameters and improve work layout.
Consequently, the study yielded a 7.5% increase in.production capacity, raising output
from the previous 60.000 units per month to 64.500 units per month. Furthermore, the cycle

time was reduced by 6.67%, from 30 seconds to 28 seconds.

Keywords : OFT-0160.machine, stator, capacity-up,,PDCA; cycle time, QCC.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penelitian

PT. XYZ merupakan perusahaan industri dibidang komponen otomotif
under body. Terdapat dua tempat untuk preduksi yang dilakukan yaituP T« XY Z
plant Bekasi'dan plant Fajartetapi masih dalam satu wilayah industri MM2100.
Pada plant Bekasi memproduksi A.l Radiator, Bus A/C, Car.A/C, Condensor,
dan'Radiator Fan, sedangkan plant Fajar memproduksi VCT, SIES, Master
Cluster, O2 Sensor, Sonar ECU, ECU 2 & 4 WV, dan ACGS yang diproduksi
dalam line yang berbeda.

Pada plant Fajar memiliki kenaikan jumlah produksi atau biasa disebut
dalam internal PT. XYZ adalah Fiscal Year (kebijakan baru) pada salah satu
komponen dari produk ACGS yaitu stator. Stator-merupakan salah satu
komponen utama dari produk ACGS yang berfungsi_sebagai pengalir listrik
terhadap magnet untuk menggerakan komponen utama lainnya (rotor). Proses
ini dapat menghasilkan daya gerak pada mesin kendaraan roda dua.

Langkah ini berdasarkan permintaan pelanggan tetap PT. XYZ. Pada line
produksi tersebut jika tidak ada perubahan dalam waktu produksinya maka
tidak akan mencukupi “kapasitas. produksi ‘yang .baru, sehingga adanya
improvement terhadap line produksi. Melalui kegiatan QCC (Quality Control
Circle) (Yunus Nasution et al., 2018). Salah satu langkah konkrit yang dapat
diambil adalah dengan..mengoptimalkan metode QCC untuk. meningkatkan
kapasitas produksi pada setiap line yang terfokus pada metode bagian QCC
yaitu PDCA (Plan, Do, Check, Action) (Dewiyani et al., 2019). Dilihat
berdasarkan proses produksi stator terdapat proses Armature Assy memiliki
cycle time tertinggi pada mesin OFT-0160, sehingga tidak bisa menyesuaikan
dengan target yang ada. Dengan menurunkan cycle time line armature assy

diharapkan mencukupi target cycle time dan meningkatkan kapasitas produksi.

1
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=L
o
x
0
=T T Berdasarkan latar belakang di atas, penulis memilih penelitian dengan
= (Y . . i —
s : judul “Improvement mesin OFT-0160 untuk Capacity Up pada fabrikasi stator
555 =
2a g = di PT. XYZ dengan metode PDCA”.
g g .e -
oQ 2
55 =
Eﬁ % 1.2 Rumusan Masalah Penelitian
3 = e .. ..
,:ng = Adanya rumusan masalah-pada penelitian ini meliputi :
g § E 1. Bagaimana_.menyesuaikan kebutuhan jumlah produksi dengan. adanya
§§ o Fiscal Year pada line produksi stator?
[ ) —
§ E' ; 2. Apayang menyebabkan cycle time mesin OFT-0160 paling tinggi, sehingga
=
g% % tidak dapat menyesuaikan target baru berdasarkan jumlah produksi yang
ey
5% o ditentukan?
T c
§§ 3. Bagaimana solusi agar dapat-diimplementasikan dan dievaluasi terhadap
=3 . . i 4
gg jumlah produksi stator yang meningkat tanpa menimbulkan adanya masalah
333 dan kecacatan produk dalam proses produksi stator?
29
Bz 1.3 Batasan Penelitian
o3
§§ Adanya batasan pada penelitian.ini meliputi :
2
5 §' 1. Pembahasan hanya untuk menaikan kapasitas produksi stator sesuai dengan
(2]
gg jumlah yang ditentukan.
%_E. 2. Pembahasan hanya pada lingkup line produksi ACGS dan terfokus pada
c
§ 3 salah satu komponen yaitu stator.
=) =
gg 3. Upaya improvement terdapat pada mesin OFT-0160 yang memiliki cycle
=]
%g time tertinggi yang menyebabkan tidak dapat memenuhi kapasitas jumlah
:’s_ produksi yang baru:
;’f 4. Pembahsan tidak mendalami tentang mesin OFT-0160 karena data tersebut
Q
§. merupakan rahasia perusahaan.
g 5. Beberapa acuan yang terdapat pada saat melakukan perencanaan
=
£ improvement berdasarkan data aktual.
c
3 6. Metode yang digunakan berdasarkan hasil pengamatan dan diskusi dari
5 pihak production dan engineer.
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Penelitian ini hanya sebatas menaikan kapasitas dengan acuan cycle time
tanpa fokus terhadap umur mesin OFT-0160.

Penelitian ini menggunakan data aktual pada bulan Agustus 2023 sampai
November 2023.

1.4 Tujuan Penelitian

Adanya tujuan pada penelitian ini melipulti :

1.
2.
3.

Menyesuaikan kebutuhan produksi stator sesuai target yang baru.
Mengetahui penyebab tingginya cycle time pada mesin OFT-0160.
Mendapatkan solusi untuk menyesuaikan kebutuhan jumlah produksi yang

baru.

1.5 Manfaat Penelitian

Adanya manfaat pada penelitian ini-meliputi :

1.

Dapat mengimplementasikan ilmu yang didapat saatberkuliah pada jurusan
Teknik Mesin di Politeknik Negeri Jakarta.

Membangun hubungan lebih baitk antar produsen dan konsumen
berdasarkan kebijakan terbaru.

Menambah jumlah produksi stator~tanpa adanya over time (lembur)

terhadap operator line produksi stator.

1.6 Sistematika Penulisan

Adanya sistematika pada penulisan penelitian ini sebagai berikut :

1.

BAB | PENDAHULUAN

Memberikan gambaran umum tentang permasalahan yang akan diteliti,
mengapa penelitian ini penting, dan apa yang ingin dicapai melalui
penelitian ini. Selain itu, bab ini juga menjelaskan batasan-batasan

penelitian dan bagaimana penelitian ini akan diorganisasikan.
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BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Mengkaji berbagai penelitian sebelumnya yang relevan dengan topik
penelitian, sehingga memberikan landasan teoretis yang kuat untuk
penelitian ini.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Menjelaskan secara detail bagaimana penelitian ini dilakukan, mulai dari
tahap perencanaan; pengumpulan data, hingga analisis data.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Menyajikan data-data hasil. penelitian yang diperoleh dari upaya
peningkatan efisiensi‘waktu siklus proses winding pada mesin. OFT-0160
untuk pembuatan stator. Data-data ini kemudian akan diinterpretasikan dan
didiskusikan untuk mencari makna.dan implikasinya.

BAB V PENUTUP

Menyimpulkan hasil penelitian dan.menjawab pertanyaan-pertanyaan
penelitian yang diajukan di awal. Selain-itu; bab ini juga memberikan saran-
saran yang berguna untuk penelitian lebih lanjut atau penerapan hasil

penelitian dalam dunia industri.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan penelitian ini, improvement untuk menaikan kapasitas

produksi stator dapat disimpulkan sebagai berikut :

1. Perencanaan improvement: tersebut dapat dinyatakan berhasil untuk

memenuhi kapasitas yang dibutuhkan, dengan jumlah sebelumnya 60.000
pcs/ bulan menjadi 64.500 pcs/ bulan serta menentukan target cycle time
sebelumnya 30 detik menjadi 28 detik dan secara aktual 27,7 detik pada
saat proses winding. Cara untuk meningkatkan kapasitas produksi stator
menggunakan metode PDCA dengan dibantu untuk menemukan
permasalahan yang dominan menggunakanQCC serta menggunakan salah
satu seven tools yaitu diagram fishbone; dan juga untuk menganalisa
permasalahan menggunakan SW+1H dan Root Cause Analisys agar
kapasitas produksi stator dapat ditingkatkan, berdasarkan metode dan tools
analisis, ditemukan bahwa penyebab utama ada pada faktor mesin dan
man.

Faktor .ini meliputi mesin Nittoku OFT-0160 . (mesin OFT-0160) dan
operator mesin tersebut. Penelitian ini menemukan bahwa mesin tersebut
memiliki ‘cycle time yang paling tinggi dan juga kurang cekatannya
operator ‘dalampengoperasian mesin tersebut sehingga-tidak dapat
memenuhi kapasitas produksi..baru.. yang. ditentukan~dan solusi pada
permasalahan ini adalah dengan cara menurunkan cycle time proses
winding pada mesin tersebut.

Dengan melakukan diskusi bersama pihak terkait seperti departemen
produksi pada line produksi stator dan Production Engineering ACGS
ditemukan cara untuk menurunkan cycle time tersebut adalah adanya

improment pada proses winding dan untuk menaikan Kkinerja operator
52
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menggunakan cara pelatihan sesuai SOP PT. XYZ. Dilakukan Work
Instruction dan pembuatan SOP terkait improvement yang diterapkan

untuk menjaga kondisi mesin tetap terpantau dan stabil.

Untuk penelitia anjutnya dapat menabahkan perhitu

nendapat kalkukasi ung ‘dari
kan melakukan analisis terhadap umur
jumlah’ produksi \ﬂ&&erja yang
an pada um g dimana
; ah

n k
g
aintenance  terb se plementasi

provement.
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Model

Applied core size

Wire size

Flyer rotating speed
No. of control axes
Power supply

Air supply

Machine dimensions

Machine weight

Pl asrizar

Erze
Far] Mumbes
Far Bormbear
6728
. ==

LAMPIRAN

LAO-0160

Outer dia. - Max. @280mm
Stack height : Max. 50mm

Max. g1.5mm

Mazx. 1,000rpm

Mazx. 10 axes by AC servomotor
AC200V £10% 3-phase 50/60Hz
Min. 0.5MPa
1,0000W}x1,320{D)x1,550(H)mm

Approx. 800kg

Sumber : NITTOKU

AloreaDla Loasd (T

Plateria onfgurabls Aange)

Lenag™ L2 a1 Ao
able Load

—

Fres Langih L

Sprng Conslan k Wire Dsa. d
FArTee =
33z
ia o Tofal Kusvbes of ¥ Ty of Intemal Fi
ety P -]

OFT-0160

Quter dia. : Max. @200mm
Stack height : Max. 50mm

Max. 1,500rpm

5 axes by AC servomotor

#7800(Wx1,100{D)x1,400(H)mm
Approx. 700kg

Lampiran 1 Spesifikasi Mesin OFT-0160

Hook Opposing An Alzwabbs Load P2
gha ]

Sl Casbar Dsa 0D il Tefrdion P

1] ]
11,25 B TEN
Tesiad Fumibes of Wi Oty of iviesnal P
g M ]
[P ———
Sl b - -
aarty

Lampiran 2 Spesifikasi Spring

Sumber : MISUMI

57



Lampiran 3 Pemutaran Tuas‘Air Pressure
Sumber : Data PT. XYZ, 2023
Lampiran 4 Pemasangan Spring
Sumber : Data PT. XYZ, 2023
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Lampiran 5 Armature Assy
Sumber : Data PT. XYZ, 2023
Lampiran 6 Mesin OFT
Sumber : Data PT. XYZ
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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