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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA PROSES
POLE MAGNET PRESS FITTING UNTUK MENGURANGI
POLE MAGNET GAP DI PT.XYZ

Alvin Rizky Fernanda?

DProgram Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan
Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: alvintrizkyfernanda.tm20@mhsw:pnj.ac.id

ABSTRAK

Rotor adalah bagian yang berputar di dalam stator dan berfungsi sebagai penyedia
medan magnet pada kendaraan bermotor. Salah satu tahapan penting dalam
produksi rotor adalah proses machining. pole magnet press fitting. Pada proses
machining pole magnet press fitting ditemukannya jumlah cacat yang melebihi
ambang batas toleransi yang ditetapkan oleh perusahaan, yaitu 0,3% dari total
produksi selama periode Agustus 2023 - Desember 2023. Cacat tertinggi yang
teridentifikasi adalah adanya celah atau jarak yang tidak diinginkan antara pole
magnet dan rotor (pole magnet gap) saat proses.press fitting. Untuk menangani
masalah tersebut dilakukan-pengendalian kualitas menggunakan ‘metode PDCA
(Plan, Do, Check, Action) dengan alat bantu Seven Tools Analysis. Diagram Pareto
digunakan ‘untuk mengklasifikasikan jenis_cacat.tertinggi. Peta Kontrol-p untuk
mengamati proporsi cacat dengan jumlah produksi pada periode pengamatan.
Diagram Tulang Ikan juga dibuat untuk-memetakan kemungkinan dari faktor-faktor
yang menjadi penyebab terjadinya cacat pole magnet gap pada rotor. Hasil analisis
menunjukkan bahwa faktor utama penyebab cacat pole magnet gap ada pada faktor
machine, khususnya komponen spring pada chuck upper jig. Solusi perbaikan yang
diimplementasikan adalah penggantian spring dari jenis Misumi SWM 12-15
menjadi Misumi "SWL 12-15."Setelah..dilakukannya-implementasi perbaikan,
jumlah rata-rata cacat pole magnet-gap-pada.proses-machining pole magnet press
fitting produk rotor menurun secara signifikan, dengan penurunan rata-rata sebesar
82,26%.

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, Produk Cacat, PDCA, Seven Tools Analysis
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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PADA PROSES
POLE MAGNET PRESS FITTING UNTUK MENGURANGI
POLE MAGNET GAP DI PT.XYZ

Alvin Rizky Fernanda?

DProgram Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan
Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: alvintrizkyfernanda.tm20@mhsw:pnj.ac.id

ABSTRACT

Rotor is the part that rotates inside the stator.and acts as a magnetic field provider
on a motor vehicle. One of the important stages_in the production of rotors is the
process of machining pole magnet press.fitting. In the process of machining pole
magnet press fitting, a number of defects were found exceeding the tolerance
threshold set by the company, which is 0.3% of the total production during the
period August 2023 - December 2023. The highest defect identified is the presence
of an undesirable gap or distance between the pole magnet and the rotor (pole
magnet gap) during the press fitting process. To deal with the problem, quality
control is performed using the PDCA method (Plan; Do, Check; Action) with the
help tool Seven Tools Analysis. The Pareto diagram is used to classify the highest
type of defect. The Control-p map to observe the proportion of the defect to the
amount of production at the observation period. The Fishbone Diagram is also
designed to map the possibilities of the factors:that caused the occurrence of pole
magnet gap defects on the rotor. The results of the analysis showed that the main
factor causing the pole magnet gap is the machine factor, especially the spring
component on the chuck upper jig. The improvement solution implemented is the
replacement of the spring of the type Misumi SWM 12-15 into the type Misumi SWL
12-15. After the implementation of the improvement; the average number.of pole
magnet gap defects on the process-of-machining.pole-magnet press fitting rotor
products decreased significantly, with an average decrease of 82.26%.

Keywords: Quality Control, Defective Products, PDCA, Seven Tools Analysis

Vi


mailto:alvin.rizkyfernanda.tm20@mhsw.pnj.ac.id

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbusaw buele|iqg 'z
eyieyjer Laba yiuyaiijod 1efem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefu neje }niyj uesjjnuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyelw|i eAiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada)] ynjun efuey uediynbuad ‘e

L
)
=~
2]
T
-+
Y

XL
m
=
0
S
-+
(Y
3,
;
o
=4
;.
®
=
E.
=
=
®
Q
o
=5
e
o
=
3
“
-+
Y

—
2
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
wn
(1)
o
o
=
o
=
o
-
o
c
wn
o
c
=
c
=
~
o
-
<
o
-
<
x
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
=
-
c
3
==
o
=}
Q.
o
=
3
[}
=i
<
o
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
[}
-

KATA PENGANTAR

Puji dan syukur dipanjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa, atas izin dan

karunia-Nya sehingga penulis dapat meyelesaikan skripsi yang berjudul Analisis

Pengendalian Kualitas Pada Proses” Pole..Magnet Press Fitting Untuk

Mengurangi Pole Magnet Gap di-PT.XYZ. Skripsi int-disusun untuk memenuhi

salah satu syarat dalam menyelesaikan studi Sarjana Terapan.Pregram Studi

Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Penulisan skripsi ini tidak lepas dari bantuan berbagai pihak, oleh karena itu penulis

ingin mengucapkan terimakasih yang tak terhingga kepada:

1

Bapak Dr. Eng. Ir. Muslimin, S.T.,.M.T., IWE, Ketua JurusanTeknik Mesin
Politeknik Negeri Jakarta

Bapak M. Prasha Risfi Silitonga, M.T., Ketua Program Studi Manufaktur
Jurusan Teknik Mesin Politeknik NegeriJakarta.

Bapak Rosidi, S.T., M.T. selaku-dosen-pembimbing pertama yang telah
meluangkan waktu, tenaga, dan pikiran untuk memberikan arahan dan
masukan selama menyelesaikan skripsi ini.

Bapak Azam Milah Muhamad, S.Tr.T., .M.T. "selaku dosen pembimbing
kedua yang telah meluangkan waktu, tenaga, dan pikiran untuk memberikan
arahan dan masukan selama menyelesaikan skripsi ini.

Bapak “Adi Setiadi selaku ‘Section Manager, departemen Production
Engineering ACGS yang telah memberikan izin dan kesempatan kepada
penulis untuk melakukan penelitian di PT.XYZ.

Bapak Raka selaku:Staff. departemen Production Engineering ACGS di
PT.XYZ vyang telah meluangkan--waktu;~tenaga, dan pikiran untuk
memberikan arahan selama proses penelitian, serta membantu penulis untuk
mengumpulkan data yang dibutuhkan dalam penyelesaian skripsi ini.

Bapak Saiful selaku Supervisor departemen Production Engineering ACGS
di PT.XYZ yang telah meluangkan waktu, tenaga, dan pikiran untuk
memberikan arahan selama proses penelitian, serta membantu penulis untuk

mengumpulkan data yang dibutuhkan dalam penyelesaian skripsi ini.

vii



8. Kedua orang tua dan keluarga yang selalu memberikan dukungan, doa, dan
semangat tanpa henti kepada penulis.

e
v
=
2]
T
&

9. Teman — teman manufaktur angkatan 2020 yang selalu memberi dukungan
dan bantuan selama 4 tahun masa perkuli

persifat me
enulis berharap sem
ua pihe snya pa

mbangun akan

a ‘laporan skripsi
bi Q&anufaktur.

ejieyer abap yiwyaljod uizi eduey

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA

2
o
=
Q
c
-
T
o
3
=
Q.
o
=
3
()
=
[
g
5
=
)
T
o
3
-3
=
Q
o9
3
s
=
Q
s
o
Q9
-
g
g
=
2
[
Q
[
=
[
;
3
o

N
Qoo
o v
]
3 2@
Q ¢ £
155
53 9 O
g 2g
E]
5t
S
S 3 =
=
5S 8
3 &
353
D =3
38¢
',3:
Y
2 Q2
252
o
&%E
9o 2
Sy =
§35
€ =3
258
£3E
c
sx§
g&3%
$23
E53
o 2
ER
g
0 2 =
3 £
2 5
2 2
S B
A 3
“‘
T B
S 35
T £
£ =
= T
o
-]
=
5
.
=
o
&
c
o=
3.
)
c
o
]
w
c
=l
e
3
o
w
[
)
a

—
S
g
o
=
Q
3
m
=
Q
(=]
.
e
w
m
o
o
Q
o
=]
g
o
=
wn
o
=
-
=
=
g
o
-
=
=
5
g
=
el
o
3
m
=
n
o
=
e
=
3
)
=5
o
o
=
3
2
<
m
o
=
o
=
wn
c
3
[
(]
=

viii




eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbusw buele|iqg 'z
eyieyjer Laba yiuyaiijod 1efem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefu} neje }niyj uesjjinuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyeiw|i efiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada)] ynjun efuey uediynbuad ‘e

X
o
=
8]
T
-+
Y

L
Y
=
)
T
-+
Y
S
;
o)
=
;’
)
=
2.
=
=
3
Q
o
=
o~
Y
=
o
“
-+
Y

—
2
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
(7]
(1)
o
o
Q
o
=
o
-
o
c
(7]
o
c
-
c
=
~
o
-
<
o
-
<
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
=
-
s
=
=
o
=
Q.
o
3
3
[}
=i
<
[}
T
c
-
=
o
>
(7}
c
=
o
[}
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN SKRIPSI .....oooiiiiieee e I
HALAMAN PENGESAHAN SKRIPSI.....cooiiiiii e I
LEMBAR PERNYATAAN ORISINALITAS ... i e \Y;
KATA PENGANTAR i it aiBin e i e nnvee e vii
DAFTAR ISL ..t B Bl B IX
DAFTAR GAMBAR ...ttt et Do Xxii
DAFTAR TABEL ... ettt st b e e Xiil
DAETAR LAMP IRAN ittt 0 0 S0 B B Xiv
BAB | PENDAHULUAN . st shnae e sinne e 1
o A I 1 L = 1= P 1 o O S U S S 1
12  Rumusan Masalah ...............o i e b 2
13" Batasan PeNBITIAN ......c..oiieiiiiiieiiiiieeoeee it 3
1.44 Wlujuan PenSllliEl o ¥V Y B b ol ol V.4 N1 1 V4N ... 3
1.5 ° Maanfaat Penelitian ..... ..o 3
1.5.1 ° Manfaat Bagi IMANASISWa :...uueesuesstsnsesreesseassessessnsanneasnesseannnssneeeeseenes 3
1.5.2 ° Manfaat Bagi Perusahaan.... .. ..o i e iieeeeie e s e 4
1.5.3  Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta ... 4

1.6 SistematikKaPenuliSan. ..o b e 4
BAB 11 TINJAUAN PUST AKA s e 6
2.1 LANASAN TEOM ...vevieiieiiiieicie s 6
211 KUBHTAS .o 6
2.1.2  Pengendalian Kualitas...........ccccoeveiiiiiiiiiic e 6
2.1.3  SIKIUS PDCA ... e 7
2.1.4  Seven Tools of QUality ......c.ccoveiiiiiiii e 8



eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbusw buele|iqg 'z
eyieyjer Laba yiuyaiijod 1efem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefu} neje }niyj uesjjinuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyeiw|i efiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada)] ynjun efuey uediynbuad ‘e

X
o
=
8]
T
-+
Y

L
Y
=
)
T
-+
Y
S
;
o)
=
;’
)
=
2.
=
=
3
Q
o
=
o~
Y
=
o
“
-+
Y

—
2
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
(7]
(1)
o
o
Q
o
=
o
-
o
c
(7]
o
c
-
c
=
~
o
-
<
o
-
<
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
=
-
s
=
=
o
=
Q.
o
3
3
[}
=i
<
[}
T
c
-
=
o
>
(7}
c
=
o
[}
-

215 BWHIH e 12
2.1.6  Statistical Quality Control ...........cccoceviiiiiieiie e 13
217 ROTOT ...ttt s 14
2.1.8  Pole Magnet Press FItling ..o i e i ceeeeeeenieneeseeseesieseens 17

2.2 Kajian LIteratur . ottt bine s e ee e 21
BAB 1l METODEPENELITIAN .....co.ifiiie et B e 28
K J00 RN B TF:To | =T 4 B AN 1T G S URUPR 28
3.2 ODbJek Penelitian (e et e B 29
3.3 Jenis dan Sumber Data Penelitian .......cco.... ot 29
3.4  Metode Pengumpulan Data ..t . .o ideenneesdiees e cbanee e rne e taenee e 30
3.5  Metode Analisa Data ... o e e 31
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ...t e 34
R o o S SRR T 34
4.1.1  1dentifikasi Cacat ........cc.coeeviiieriiiii e 34
4.1.2  Perhitungan Peta Kendall P.........ooveuimmmnsimmmnmneineanneseeseeeneens. 35
4.1.3 * Klasifikasi Penyebab Cacat Pole Magnet Gap .........c.ccoeeveerennen... 39
4.1.4 " "Usulan Perbaikan ... .. i it S st 42

A B Lo T e 43
421  Pemilihan Tipe SPring ......cocooieiiiiiiiieiece e e 44
422 MOV T T ———— e o e e e e ORI e 46

4.3 CRECK ...t 48
4.3.1  Peta Kendali P Setelah Improvement............cccooveviiiiieiie i, 49
4.3.2  Data Jumlah Jenis Cacat Setelah Improvement.............cccceevevnnnne. 52

A4 ACTION.....oeiiiiite e 53
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ....cooiii e 54



54
.54
58

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

KESTMPUIAN ...

Saran

z
<
22
[a
o p=
6w <
-l

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

Xi




eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbusw buele|iqg 'z
eyieyjer Laba yiuyaiijod 1efem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

e
o
=
(8]
=T T
»2% 8
v N
2s = g Gambar 1.
S99 =
53 - Gambar 2.
55 pY
o
>a = Gambar 2.
¥ &
= @ = Gambar 2.
2T =3
=a = Gambar2.
oo 2
s ® Gambar 2.
25 92
e ®  Gambar2.
8w =
5 = | —
T ‘E: &  Gambar2.
25 B
53 =  Gambar2.
< o
20 Gambar 3.
T c
D=
s @ Gambar 3.
= 3.
] g’ Gambar 4.
TT
8 ; Gambar 4.
c
g3 Gambar 4.
o
=
E Gambar 4.
g3
55 Gambar 4.
—.:
Y
:’gr Gambar 4.
("]
22 Gambar 4.
g2
> Gambar 4.
<
T
S ;* Gambar 4.
=
TE Gambar 4.
53
cT
= M
i
=
=)
%
Y]
g
c
3
(Y]
c
O
=
e
Y]
g
3
1)
5
()
=

DAFTAR GAMBAR

1 Pole Magnet Gap dan Pole Magnet NO Gap........ccccceovererencrennnnnen 1
L ROTOI ASSY .ttt 14
2 Process Flowchart ROTOL i ottt - iinnc s veveeneeiesiesiesiesiesieseeens 15
3 Mesin Pole Magnet Press Fitting.............ooo i M e e erveseesnennens 17
4 llustrasi Mesin'Pole Magnet Press Fitting..............coi e 17
5 StasiunL (HOME POSE).......oos it e b e 18
6.Stasiun 2 (Magnet PUShEr) ...t 19
7 Stasiun 3 (Press FIttING)..........ccooreooieiiecciiie ettt e 19
8 StasSiuN 4 (VACUUIM) ...oveeveeeearan e iueasees nanas seesanneseednntseesnatsseeseesseenns 20
1 Diagram Alir Penelitian ... e 28
2 Cacat Proses Machining Press Fitting ...c........cceveoeieecccieeseeenee, 29
1 Diagram Pareto Jenis Cacat Proses Pole Magnet Press Fitting....... 35
2 Grafik Peta Kendali P Rotor Agustus 2023 — Desember 2023 ........ 38
3 Fishbone Diagram Cacat Pole Magnet Gap...........ct e ceeeineareeceennens 39
4 Spring MisUmMi SMW 12-15.........occimmmemeiiieaeaeensessesnessesseseeanenns 44
5 Drawing Asli dan lde TmMprovemente.. ... e v i iue e sdonnesnesseseeeeennes 45
6 Spring MiSumi SWIL 1215 ...t i et e i s 45
7 Drawing UPPEr JIg . - couu e iies - sa: haresuesnesnssnsansannassensessessesseseesseens 47
8'Hasil Uji Spring SWM 12-15 dan Spring SWL 12-15..................... 48
9 Grafik Peta Kendali-P Setelah Improvement ........cooeieieiesenecne s 51
10 Jumlah Produk Cacat Pole Magnet Gap ........cccovververenienieniesiban 52

Xii


file:///C:/Users/LENOVO/Downloads/Bismillah%20Sempro%20-%20Alvin%20revisi.rtf%23_Toc173886690
file:///C:/Users/LENOVO/Downloads/Bismillah%20Sempro%20-%20Alvin%20revisi.rtf%23_Toc173886690
file:///C:/Users/LENOVO/Downloads/Bismillah%20Sempro%20-%20Alvin%20revisi.rtf%23_Toc173886691
file:///C:/Users/LENOVO/Downloads/Bismillah%20Sempro%20-%20Alvin%20revisi.rtf%23_Toc173886691

.21

Desember 2023 ..

ole Magnet Pre

POLITEKNIK
NEGERI

Tabel 1. 1 Data Produksi Agustus 2023 — Desember 2023 ..........cccoovveenverienennne
Tabel 2. 1 Fungsi Bagian Mesin Pole Magnet Press Fitting ..o

-
LU
2
™
= N
0 b
x N o
[72]
< 3 =
T 1 |72} e
LL . > —
< i 2.8 7
SR\
- 1
EERS —-=
[
= 8N\ e
I Z &
= .2 km
[ >
..."ea T © O
1 ™ = QO += D
h%' M%h
s 8 T Swv3.5 % <
S EEE 2 8% £ £
¥ 2 O D on o 3
N 1 AN O < O I~
N T < . <
© O o o o a
o 6 o 9 o
T © «© © ©
F F + =

Hak Cipta:

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah,

JAKARTA

y N L Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

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

Xiii




61
62

DAFTAR LAMPIRAN

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Lampiran 2 Katalog Spring Misumi SWL 12-15..........cccociiiiiiiiieeceesee

Lampiran 1 Katalog Spring Misumi SWM 12-15..........ccciiiiiiiiiieieneeee
Lampiran 3 Pembongkaran Spring C

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

Xiv




VLNWIVF

[CEGEL
HINMILNOd

eyieyer uabap Niuyaiijod wizi eduey

2
b
(1]
3
Q
c
-3
T
o
3
ol
Q.
o
=
3
[}
-
c
al
=
)
=]
=
[}
T
m
=
=
=
Q
Q
3
<
o
=
Q
g
8,
o
-
el
o1
-
m
=
=
=
P4
[
Q
(1]
=X
—
o
=
o
=~
-
o

N
Qoo
B r7
Q =
5 Q@
S
35S
= =
e
323
c )
3 c
x=3 2
o c
5 =
£& 3
3%
SESh=
o 5
238
T &5
= °
o
s 53
2 =
S 28g
< B
o )
T
s QP
Q - |
9 o
3 =4
Q ()
g ]
< o
(7] m
o S
e & £
£ =
c ]
= 5
3073
3 <
S o
= =
€9 3
= s
28
3. °
a
o g
o —
3 8
: g
gz
')
~ >
5
M
- =
c s
3 @
)
=
~
-
=
~
)
-+
)
<
o
3.
()
c
O
=
w
'
o
-
c
3
1)
w
o
()
=

(e

L
v
=
2]
o
-+
V)

=0
m
-
0
T
-+
Y
g.
*‘
o
2
:
o
=
=
-
P
D
Q
o
=.
i
o
=
3
1
-+
Y

—
o
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=,
T
w
(1)
o
o
Q
o
=)
o
-
o
c
(7]
o
c
-
c
=2
~
o
-
<
o
-
<
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
s
=
=
o
=
Q.
o
3
3
[}
3
<
[}
T
c
-
=
o
>
(7}
c
=
o
[}
-

BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pesatnya perkembangan industri telah'menciptakan persaingan yang sangat
ketat di pasar dunia[l]..Ditengah ketatnya persaingan.iniy.kualitas menjadi
indikator bagi sebuahbisnis untuk terus bertahan, dan bahkan berkembang[2].
Pengecekan kualitas yang ketat juga merupakan bagian integral dari proses
produksi dalam industri manufaktur. Ini membantu produsen memastikan
bahwamereka menghasilkan produk berkualitas tinggi yang memenuhi harapan
pelanggan dan mempertahankan reputasi merek yang kuat.

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak pada industri manufaktur,
khususnya untuk suku cadang kendaraan roda dua dan roda empat. Salah satu
produk yang di fabrikasi adalah Rotor. Rotor merupakan bagian yang bergerak
(berputar) pada generator dan didalamnya terdapat magnet atau dikenal dengan
magnet rotor[3]. Dalam memproduksi rotor.tentunya PT. XYZ diharuskan
untuk melalui beberapa tahapan proses untuk menghasilkan produk rotor yang
berkualitas, salah satu “nya yaitu proses pole magnet press fitting. Proses
machining pole magnet press fitting bertujuan untuk memasang pole magnet
kedalam  rotor. Pada proses~ini~juga“sering mengalami kegagalan yang
menyebabkan cacat pada produk, salah satu.cacat yang dihasilkan karena
kegagalan pada proses ini adalah pole magnet gap.

NG Part

No Gap

Gambar 1. 1 Pole Magnet Gap dan Pole Magnet No Gap

Sumber: Dokumen PT.XYZ
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Kondisi aktual yang terjadi pada proses ini menghasilkan output produk
cacat dengan jumlah rasionya yang juga melebihi standar perusahan terhitung
dari periode Agustus 2023 — Desember 2023, dimana batas maksimal toleransi
untuk produk cacat yang dihasilkan yaitu.hanya sebesar 0,3% dari total jumlah
produksi. Berikut merupakan jumlah produk cacat pada proses pole magnet
press fitting produk rotor periode Agustus 2023 — Desember. 2023 dapat dilihat
pada Tabel 1.1

Tabel 1. 1 DatasProduksi Agustus 2023 — Desember 2023

No Periode Jumlah Produksi | Jumlah Cacat Persentase
(Pcs) (Pcs) (%)

1 Agustus 2023 61088 318 0,52%
2 September 2023 53221 240 0,45%
3 Oktober 2023 65095 371 0,57%
4 November 2023 65267 404 0,62%
5 Desember 2023 55619 223 0,40%

Jumlah 300290 1556 2,56%

Sumber: Data PT.XYZ

Pentingnya melakukan penelitian ini Karena produk cacat merupakan
permasalah besar yang mengakibatkan kerugian pada perusahaan. Dalam
analisis yang dilakukan peneliti, siklus PDCA ini memiliki langkah-langkah
yang dibutuhkan untuk menganalisis masalah-dan penyebab terjadinya cacat
pole magnet gap pada proses machining pole magnet press fitting dengan alat
bantu 7 tools analysis, hingga melakukan perencanaan dan pengimplementasian

sebagai upaya dalam pengendalian kualitas pada produksi rotordiPT. XYZ.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian yang telah disampaikan, maka permasalahan yang akan
dirumuskan pada penelitian ini adalah:
1. Apa faktor penyebab terjadinya cacat pole magnet gap pada proses

machining pole magnet press fitting?
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2. Bagaimana solusi perbaikan yang bisa diimplementasikan dan
dievaluasi, guna menurunkan jumlah cacat pole magnet gap pada proses

machining pole magnet press fitting?

1.3 Batasan Penelitian

Batasan masalah dalam permasalahan ini adalah sebagai berikut:

1. Penelitian Hanyadilakukan di PT.XYZ

2. Penelitian hanya terfokus pada proses machining pole magnet press
fitting di PT XYZ:

3. Data yang digunakan berupa data produksi PT XYZ pada mesin pole
magnet press fitting selama periode bulan Agustus 2023 sampai
Desember 2023, yaitu pencapaian produktivitas sebelum adanya
improvement

4. Solusi atau Improvement yang dilakukan hanya menitik beratkan di sisi
fungsional atau teknis, tidak mempertimbangkan < bilaya yang

dikeluarkan.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:
1." Dapat mengetahui faktor penyebab terjadinya cacat pole magnet gap
pada proses machining pole-magnet press fitting.
2. 'Dapat mengetahui solusi' perbaikan-yang-bisa diimplementasikan dan
dievaluasi, guna menurunkan jumlah cacat pole magnet gap pada proses

machining pole magnet press fitting.

1.5 Maanfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak sebagai
berikut:

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi
mahasiswa terkait dengan pemahaman mengenai konsep pengendalian

kualitas dengan metode PDCA dan memberikan pemahaman berupa
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improvement untuk menurunkan jumlah cacat pole magnet gap pada

proses machining pole magnet press fitting.
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1.5.2 Manfaat Bagi Perusahaan
Hasil penelitian ini _diharapkan“=memberikan manfaat bagi
perusahaan manufaktur berupa informasi dan'menurunkan jumlah cacat
pole magnet.gap pada proses machining pole magnet.press fitting

khususnyapada fabrikasi rotor.

1.5.3° Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan:manfaat bagi
kampus untuk civitas akademika berupa contoh implementasi metode
PDCA yang diterapkan pada perusahaan manufaktur.

1.6 Sistematika Penulisan
Penulisan skripsi ini terbagi menjadi'5 (lima) bab yang saling berhubungan

satu sama lain. Sistematika penulisan skripsi int disusun sebagai berikut:

BAB | PENDAHULUAN
Bab ini menjelaskan «tentang latar. belakang - terjadinya. permasalahan,
perumusan masalah, pertanyaan masalah, batasan masalah; tujuan penelitian,

manfaat penelitian, dan sistematika penulisan

BAB II'TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisi tentang landasan teori yang digunakan dalam penyelesaian

masalah dan.memberi definisi yang dikemukakan oleh pakar di bidangnya. Pada
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bab ini juga terdapat kajian literatur yang terakreditasi-nasional maupun

internasional.

BAB Il METODE PENELITIAN
Pada bab ini berisi tentang metode atau tahapan-tahapan penelitian yang
dilakukan dalam penyelesaian masalah dari mulai pengumpulan hingga

pengolahan data.
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BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi tentang hasil penelitian dimana peneliti memaparkan hasil yang

a0
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diperoleh dilapangan berkaitan dengan objek penelitian, data penelitian serta

hasil pengolahan data yang menggunakan.metode PDCA.

BAB V PENUTUP

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Hasil analisis dan pengolahan.data pada pengendalian produk cacat dalam
peningkatan kualitas pada-proses machining pole magnet. press fitting produk
rotor menggunakan.metode PDCA, Seven Tools, dan Statistical Quality Control

didapatkan kesimpulan sebagai berikut:

Faktor penyebab terjadinya cacat pole magnet gap pada proses
machining pole magnet press fitting produk rotor periode:Agustus 2023
— Desember 2023, menggunakan metode analisis diagram sebab-akibat
(fishbone diagram) adalah faktor machine.

Solusi perbaikan yang diimplementasikan dan dievaluasi, guna
menurunkan jumlah produk cacat..pole magnet gap pada proses
machining pole magnet press fitting pada proses produksi rotor di
PT.XYZ adalah perbaikan pada. faktor-machine.. Perbaikan yang
dilakukan ‘adalah penggantian spring Misumi SWM 12-15 menjadi
spring Misumi ‘SWL 12-15 pada chuck  upper  jig. Hasil dari
implementasi perbaikan ini dapat dilihat dari jumlah rata-rata cacat pole
magnet gap yang mengalami penurunan sebesar 82,26% pada produksi

rotor.

Berdasarkan. hasil analisis dan perbaikan yang telah dilakukan, penulis
merekomendasikan agar perbaikan.. yang.. diusulkan diterapkan..secara
berkelanjutan. Untuk memastikan keberhasilan jangka panjang, perlu dilakukan
pengawasan dan penyesuaian lebih lanjut pada faktor mesin, terutama untuk
mengoptimalkan fungsi spring Misumi SWL 12-15 yang digunakan pada chuck
upper jig dalam penelitian ini. Langkah-langkah perbaikan tambahan ini akan
membantu meningkatkan kinerja dan keandalan mesin pada proses pole magnet

press fitting.
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Lampiran 2 Katalog Spring Misumi SWL 12-15

COIL SPRINGS

JLght  Load  Heawy
UUUUUUE UL

(kgf=NX0.101972)

)~
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—SWL—
3 ul "F F=Lss; | F=Lc | Catalog No. [ %563 dl ng F=LX82% | F=LX36% | F=LXW¥ | Catalog No. | 5%
Losd Lond Lond Losd Load
Ll o 55 Fom 455 | ey {100 | [ {ram |5 | o |5 | o i | gy 1
___Operation count 1 500,000 | 300,000 | __Operation count | 1,000,000 | 500,000 | 300,000 |
15% | 5. _g_. SWLE—15 20(42.914.38}| 6.4 _;_ _g; SWL16—20
0[9.811.00/ 6.4 7. X 20— 25343350} | 8. X 10. L
6l3 5/7.810.801| 8.0 63 [9.0] 71 [10.0] 78 5 028.612.92/| 9. [10. 112, 0
30/6.510.67/|_9.6| 6.4} [10.8] 7.2} [12.0} (8.0} 30 451250([11.2  [126]  [T4 35
35_%_ _1%_ _1_3_. 35 40121512.19 _]%_ 114 _1_3_ 40
40/4.910.50/ | 12. 14 16 40 5[19.1 (194 14 16. 181 45
102451250 | 3. [ 386 X SWL3—10 50[17.211.75! | 16.0 118, 20, 50
TSHESHGMTaa B ECA S 6 15[ ol o [55]T56(159 176 275 [19.8) 309 [220] 343 55 [——
20[123{1.25| 64| [ 7.9 [ 8¢ 20| 60[14.311.46}[ 19.2] (28} [21.6] (32) [24.0] (35} 60 [
25[9.811.001| 80| [9.0  [704 25 65132(1.35[|20.8|  [234] (26! 65
30[8.2{0.83| 96| [10.8  [T2 30 70]12.3(1.25} | 22. 125 28, 70
[70{0.71}[11.2] [126 [T4d 35 T5[114(1.17)24.0]  [27.0,  [30. 15—
| fSEeSn i uiiel  SE— | BEGEEE B W | B
T
0.45] [ 174 19, ] 55 6.910.70] | 40. 1 X 125
60[4.110.42[192  [216  [24 60 0527 05.38]| 64] | 7.2 | 81 SWL1B—20
65/3.810.38}| 208  [234 65 25221430/ 80 [ 90  [10. o3
70 22. 25. 70 30/35.13.58}| 9. 10. 121 30
i el B e e e R
80 0 X 3 g 9 ‘, . A
10[343[350 32 | 4 SWOo—10 [ 45234239144  [162  [18 Y -
15[2291(2.33]| 4. 5. 6. 15 50[21.1{2.15} | 16.( 18, 120, 50
z% 4 BE— 1o 23%?:};% %%[‘g o —
0[T14(1i71] 96 [108 [72! W [ G5[162(165/[20.8) (234 2. 65 [
e o= T (279 o 7 [—
40 0.1 12. 14. 40 : . J X
10| 5 [25]7610.78[14.4] 110 [T6.2 124 [18.0) 137 45 80[132(1.341[ 256/  [288]  [32. 80
50/6.910.70F | 16.0f {11} [18.0] {13} [20.0] {14} 50 Q[17(1.19]288  [324] |36 90 e
55/6.2{0.64} | 17. 19. 22, 55 [ 32 136.( 40. 100 [{ S
60[5.7{058}[192]  [21. 24 60 [10 861 | 40. 45/ [50. 125 |15
65 .3 1«2)_ % 126 65 % | 6.4 _3_ X swizo—20 || 8
7049050 | 22.4]  [25.2]  [28! 70 080 [90 [0 2% [0
75(4.6(047,240| (270  [30. 5[0 96 [108 [12 [
50/4.310.44}[256]  [28.8  [32 80 []3 %)[11.2 [126] [Tad 35 [1C
60[3.810.39//288] [324] 361 90 O 31128 |14 [16. 40
15[343(350| 48 | 54 | 64 SWLiZ—15 0/[144] [162] [78. 45
20[5.71263] 64| [ 7.2 [ T8 20 16. (180  [20. 50
R Mallofte L
SS[TaT50[112] [128 [T 3 [208| ¥ [23.4] ¥ [26,0) 4 65
40[129(1.31} | 12.8]  [14.4 16, 40 [224] [252] [28. 70
45[TT4{T.17}| 144 465 [16.2] 155 [18.0f o0 45 |24.0 127 130.( 75
12| 6 [50[10.311.05 16 18, 20, 50 25. 28. 32, 80
5519.410.951[17.6] " [19.8] 1'% [22.0] 1 55 288 [324 [361 a0
60[86(088[192 [21.6 [24d 60 1320 |36 40, 100 [
65/7.9(0.81/[20.8  [234]  [26! 65 [ [40.0] [450] [50. 125 [
70/7.410.75[1224)  [252]  [28( 70 |48, 54 [60. 150
75 1240 [27.0] |30 (C] 80 [ 90 [10: SWiz2—25
80) 25. 28. 32, 80 9, 10, 12. 30
90[5.7{0.58][28:8 _ [32.4] [36! 90 112 [126] [14 35
20[34.3{3.50;| 6. 7. 8. SWL14—20 1128 114.4 . 40
25[275(280]| 80| [ 9. %[ [144) [16: [18. T —
9, 10. ] 30 16, 18, 20. 50
% 00/[112] [12: X 35 [176] [198 |22 55
402 13_ 1 40 I _3_. 526% 591% 857 60
4 61| 14. 16. X 4| 581 20. 2 ] 65
1_4§ m% u7 % 75 50 12- %2_' s g A % & 70
14| 7 [T55[125 11201174 19, X 55 = 75[21.912.23)[ 24, L X 75
eogm’% 25 rgq) 60 sozo.j%’_g % ’% 80
65]10.6{1.08] | 20. : . 65 50 36125 z Y 90
70(9.3(1.00;| 224 (252 70 100[16.4 Q]Lz 1360, [40. 100
75(9.2{0.93}[24.0|  [27. 5 [ 12513.1(1.34} [ 40. (450,  [50. 125 [
so 275 %g_ 80| 150[11.0{1.12} 48. 54, 60. 150 [
90/7.610.78} | 28. ; CL —
100/6.9(0.70/132.0, _ [36.0 100 Catalog No.
SWL 22—100
@Load calculation method: L pring constantX Deflection
(Slunit) N=NmmXFmm
kgf=kgt/mmXFmm
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Lampiran 3 Pembongkaran Spring Chuck

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



