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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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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 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Pesatnya perkembangan industri telah menciptakan persaingan yang sangat 

ketat di pasar dunia[1]. Ditengah ketatnya persaingan ini, kualitas menjadi 

indikator  bagi sebuah bisnis 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 

bahwa mereka 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. 

 

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 Data Produksi Agustus 2023 – Desember 2023 

No Periode 
Jumlah Produksi 

(Pcs) 

Jumlah Cacat 

(Pcs) 

Persentase 

(%) 

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 rotor di PT. 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 Hanya dilakukan 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 biaya 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. 

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 

khususnya pada 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 ini disusun sebagai berikut: 

BAB I 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 

bab ini juga terdapat kajian literatur yang terakreditasi nasional maupun 

internasional. 

BAB III 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 

diperoleh dilapangan berkaitan dengan objek penelitian, data penelitian serta 

hasil pengolahan data yang menggunakan metode PDCA. 

BAB V PENUTUP 

Bab terakhir yang berisi tentang ringkasan dari penelitian, serta memberi 

kesimpulan tentang hasil penelitian yang dilakukan. Bab ini juga berisi saran 

dari analisis yang telah dilaksanakan terkait dengan tujuan penelitian
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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: 

1. 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. 

2. 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. 

5.2 Saran 

 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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