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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK CRANK
PIN PADA PROSES NC LATHE DI PT. X MENGGUNAKAN
METODE DMAIC

Daffa Zayyan Suryana®; Tri Widjatmaka®

D Program Studi Sarjana Terapan'Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik'Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: daffa.zayyansuryana.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses terakhir produksi crank pin di PT. X:merupakan proses NC Lathe. Agar produk
cacat tidak terkirim, pengendalian kualitas perlu lebih diperhatikan. Pada kondisi aktual,
pengendalian kualitas yang dilakukan. kurang efektif, dibuktikan dengan tingginya
persentase produk cacat terhadap jumlah _produksi,.yang melebihi standar jumlah produk
cacat. Untuk menangani masalah tersebut, dilakukan pengendalian kualitas dengan metode
DMAIC. Metode DMAIC diterapkan dalam lima tahap. Tahap define, mendefinisikan alur
proses dengan diagram SIPOC dan menjelaskan proses.produksi di mesin NC Lathe. Tahap
measure, dilakukan pengukuran kinerja sebelum perbaikan dengan peta kendali p,
perhitungan DPMO dan level sigma, menentukan karakteristik kualitas yang prioritas yaitu
diameter melebihi toleransi dengan-persentase cacat-58%. Tahap analyze dilakukan
identifikasi penyebab terjadinya cacat prioritas dengan ‘diagram sebab-akibat. Tahap
improve dilakukan analisis resiko dan identifikasi solusi dengan FMEA serta dilakukan
perbaikan pada faktor machine dengan penggantian ballscrew, pembersihan celah turret,
penggantian dust seal. Tahap control.dilakukan.pengukuran setelah perbaikan. Hasil dari
perbaikan menunjukan penurunan peluang jumlah. cacat produk dari 1108,52 DPMO
menjadi 957,93 DPMO dan level sigma meningkatdari 4,56 sigma menjadi 4,60 sigma.
Kemampuan proses (Cpk) setelah perbaikan sebesar 1,07. Usulan untuk pengendalian
berkelanjutan berupa perubahan periode pengukuran diameter menjadi 100% dan
rancangan alat ukur fixture dial.

Kata kunci: pengendalian kualitas, DMAIC, NC lathe, diameter luar
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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK CRANK
PIN PADA PROSES NC LATHE DI PT. X MENGGUNAKAN
METODE DMAIC

Daffa Zayyan Suryana®; Tri Widjatmaka®

D Program Studi Sarjana Terapan'Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik'Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: daffa.zayyansuryana.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

NC Lathe process in crank pin production at:PT. X is.the last process, so quality control
needs more attention so that defective products are not sent. In actual conditions, the
quality control carried out is less effective;as evidenced by the high number of product
defects found in the production of the NC Lathe crank pin _process, which exceeds the
standard number of defective products. To deal with this preblem, quality control is carried
out using the DMAIC method. The DMAIC method is applied in five stages. define phase,
define process flow with SIPOC diagram and-determine the most priority quality
characteristic, namely diameter exceeds tolerance with a percentage of 58%. In the
measure stage, the performance measurement is carried out before the repair with the p
control chart, DPMO calculation and sigma level. The analyze stage is carried out to
identify the causes of priority defects with a cause-and-effect diagram. In the improve
stage, risk analysis and identification of solutions with FMEA were carried out as well as
improvements to the machine, factor by replacing ballscrews, cleaning turret gaps,
replacing dust seals. The control.stage is.measured after the repair. The results of the
improvements showed a decrease in the probability of the number of product defects from
1108.52 DPMO to 957.93 DPMO and the sigma levelincreased from 4.56 sigma to 4.60
sigma. Process capability (Cpk) after repair is 1.07. Suggestions for continuous control
are changing the diameter measurement period to 100% and the design of the dial fixture
measuring instrument.

Keywords: Quality control, DMAIC, NC lathe, outside diameter

Vi
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PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

PT. X adalah perusahaan yang bergerak di-bidang manufaktur suku cadang
untuk kendaraan roda dua dan‘roda empat. PT. X memproduksi berbagai suku
cadang sepeda motor maupun mobil. Salah satu produk yang diproduksi adalah
crank pin. Produk erank pin melewati dua alur proses fabrikasi, yaitu proses cutting
dan proses NC Lathe. Crank‘'pin yang sudah melalui proses fabrikasi selanjutnya
akan dirakitdengan komponen lainnya sehingga kepresisian merupakan hal penting
pada pembuatan crank pin. Untuk mencapai kepresisian tersebut, dilakukan proses

machining menggunakan mesin NC Lathe.

Gambar 1. 1 Produk crank pin

Pengendalian kualitas pada hasil proses NC Lathe produk crank pin menjadi
hal yang krusial karena parameteryang disyaratkan berpengaruh terhadap proses
perakitan dengan komponen lainnya. Selain itu, proses:NC Lathe merupakan proses
terakhir pada fabrikasi crank-pin sehingga pengendalian kualitas pada hasil proses
NC Lathe merupakan hal penting agar menghindari terkirimnya produk cacat.
Tujuan utama pengendalian. kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan bahwa
kualitas produk atau jasa yang dihasilkan.sesual dengan.standar-kualitas yang telah

ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah mungkin.[1]

Pada kondisi aktual, proses NC Lathe produk crank pin menghasilkan
produk cacat dalam jumlah yang signifikan, dibuktikan dengan persentase jumlah
produk cacat terhadap jumlah produksi per bulan pada periode September 2021 —
Februari 2022 yang masih diatas standar jumlah produk cacat di PT. X yaitu 0,1%
per bulan. Hal tersebut mengakibatkan departemen produksi yang mengerjakan
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produk ini sulit mencapai standar jumlah produk cacat di PT. X. Jumlah produk
cacat pada produk crank pin proses NC Lathe periode September 2021 — Februari
2022 dapat dilihat pada Tabel 1.1.

Tabel 1. 1 Data produksi dan cacatsproduk crank.pin proses NC Lathe

Jumlah
No Bulan Produksi C;garl?l(;ts) Per‘zf/: )t ase
(pcs)

1 | September 2021 24.243 135 0,56
2 | .Oktober 2021 20.670 131 0,63
3 November 2021 17.452 116 0,66
4 Desember 2021 38.126 307 0,81
5 Januari 2022 19.222 108 0,56
6 Februari 2022 18.743 144 0,77
Jumlah 138.456 941 3,99
Rata-rata 23.076 156,83 0,665

Produk cacat akan merugikan perusahaan, karena hasilproduk yang cacat tersebut
akan terbuang.

Untuk menangani dan mencegah terjadinya masalah tersebut, dilakukan
analisis pengendalian kualitas produk crank pin pada proses NC Lathe di PT. X
menggunakan metode DMAIC.. Tahapan  DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) merupakan salah' satu_penerapan metode Six sigma yang
menerapkan tujuan akhir yaitu mencapai 3,4 cacat per satu juta produksi.[6] Selain
itu, tahapan DMAIC merupakan.proses yang dapat diulangi dan dirancang untuk
terus menerus diterapkan.[13] Dengan penerapan tahap control, data proses baru
otomatis akan menjadi dasar tahap measure yang baru. Six sigma memiliki
tingkatan/level dengan—angka yang bisa menunjukkan berada dimana“kualitas
produksi yang sedang diteliti.
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1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat, permasalahan yang akan
dilakukan analisis pada penelitian ini adalah proses NC Lathe produk crank pin
menghasilkan produk cacat dalam jumlah yang.signifikan, dibuktikan dengan
persentase jumlah produk cacat terhadapjumlah produksi per bulan pada periode
September 2021 — Februari 2022 yang masih diatas standar jumlah produk cacat di
PT. X, dan mengakibatkan departemen produksi sulit mencapai standar.jumlah

produk cacat.

1.3 Pertanyaan Penelitian
Berdasarkan masalah yang telah dirumuskan, dapat disimpulkan pertanyaan
dari penelitian ini yaitu sebagai berikut
1. Jenis cacat apa saja yang memengaruhi kualitas pada proses NC Lathe
produk crank pin di PT. X ?
2. Bagaimana penggunaan metode DMAIC dalam melakukan pengendalian

kualitas produk crank pin pada proses NC Lathe di PT. X ?

1.4 " Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusanimasalah dan pertanyaan penelitian yang telah dibuat,
dapat disimpulkan tujuan dari penelitian.ini sebagai berikut :
1. Menganalisis jenis cacat yang krusial untuk dilakukan perbaikan pada
prases NC Lathe produk crank pin di PT. X.
2. Menganalisis pengendalian kualitas produk crank pin pada proses NC
Lathe di PT. X menggunakan metode DMAIC.

1.5 Manfaat Penelitian
Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak sebagai
berikut:

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa
Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat memberikan

manfaat bagi mahasiswa berupa pengetahuan mengenai konsep
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1.6

pengendalian kualitas dengan metode six sigma khususnya tahapan DMAIC

dalam upaya menurunkan jumlah produk cacat .

1.5.2 Manfaat Bagi Perusahaan

Hasil penelitian yang telah.dilakukandiharapkan dapat bermanfaat
bagi PT. X berupa informasi tingkat peluang cacat produk dan memberikan
solusi dalam bentuk.engineering maintenance pada upaya.penurunan
jumlah produk cacat.
1.5.3 _Manfaat Bagi.Politeknik Negeri Jakarta

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi
Civitas akademika, berupa contoh implementasi metode six sigma yang
diterapkan langsung pada perusahaan pembuatan suku cadang otomotif.

Sistematika Penulisan

Penulisan laporan penelitian. dibagi_menjadi 5 (lima) bab yang saling

berhubungan. Sistematika penulisan laporan-penelitian disusun sebagai berikut :

BAB | : PENDAHULUAN

Pada bab ini, menjelaskan mengenai latar belakang, perumusan masalah,
pertanyaan penelitian, tujuanpenelitian, manfaat penelitian dan sistematika
penulisan pada penelitian ini.

BAB I : TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini berisi tentang landasan teori, kajian literatur yang mendukung
penelitian, serta kerangka pemikiran. Teori dan literatur tersebut didapat
dari jurnal“nasional.dan_internasional. Literatur yang didapatkan adalah
seputar pengendaliankualitas...dengan..metode.-DMAIC. Teori yang
digunakan yaitu konsep kualitas, pengendalian kualitas, metode six sigma,
six sigma secara statistik, kapabilitas proses, tahapan DMAIC, dan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA)
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BAB Il : METODE PENELITIAN
Pada bab ini menjelaskan mengenai metode yang digunakan pada
pengendalian kualitas produk cacat di penelitian ini. Terdiri dari jenis

penelitian, objek penelitian, metode pengambilan sampel, jenis dan sumber

data penelitian, metode peng 1“/\‘-‘ 0 lisa data.

BAB IV

as proses pengo

Pada bab i DA
da kualita

‘iilakuka

: KESIMPULAN DAN SA
Pada bab ini be an dan_s da

yang berkaital I penelitian

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA



eyeyer uabap Niuyaijod uizi edue)

S
v
(1]
=}
Q
o
fr
T
o
=
—
Q.
o
=
3
[}
-
[
o
=
Q
=
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
-
=}
Q
g
o
N—
[
-
v
oL
-~
(1)
=
2,
~
=
[
Q
[}
pes
o
o
=
o
-
-
o

N
Ooo
o 5]
s 28
= @
Qe s
255
2985
ife
=]
3 <
c Q
3 c
=3 32
y g
] =
)
= T
m
3 5
-
o 5
338
-]
= o
o
553
Sesg
~2F
® 8 3
T
9 QP
Q = |
o9 0
S =
8 o
Y 5
< °
w m
o ]
c & E
< =
c 2
— el )
3873
- -
< <
o Q
= =
c 93
= x5
L Er
3. °
o
v 2
Q —
3 £
5 5
°
z ¢
o
~ =
5 T
5 B
° =
c s
3 @
o
=
=
)
=
~
Q
-+
o
o
o
3.
Q
F =
Q
-
w
=
Y]
~
=
3
o
w
o
Q
=

%
Q
=
2]
T
-+
Q

ar
m
x
0
©
-+
Y
E.
;
1
=)
=.
o
x
E.
r
2
o
Q
)
=.
S
o
x
)
q
-~
Y

o
=)
5
-
')
=
(=]
=
[}
=
Q
(]
=
T
17
[
o
o
Q
(7]
=
Q9
~
o
=
"d
®
=
-
(=
=55
Fl
Q9
-
<
Qo
~*
e
=
5.
-,
1)
=
T
1)
3
m
=
N
)
=
-,
c
3
-~
1)
=
o
)
=
3
[}
=
<
m
o
[ =
~*
2
9
=
w
=
E
o
]
-

BAB V
PENUTUP

51 Kesimpulan

Berdasarkan pengolahan data, analisis serta perbaikan yang dilakukan pada

mesin NC Lathe, maka dapat dirumuskan kesimpulan pada penelitian ini, yaitu :

1.

Dari datajumlah produksi dan jumlah cacat serta temuan di departemen
produksi 2, jenis kecacatan yang krusial dalam memengaruhi kualitas
produk crank pin pada proses NC Lathe adalah jenis.cacat diameter luar
melebihi toleransidengan jumlah cacat sebanyak 528 pcs selama bulan
September. 2021 — Februari 2022,

Berdasarkan analisis menggunakan metode. DMAIC, dihasilkan cacat
produk crank pin proses NC. Lathe pada bulan September 2021 —
februari 2022 sebanyak 941 pcs. Rata- rata level sigma pada periode
tersebut berada di 4,56 sigma. Dua faktor penyebab kegagalan dengan
nilai RPN tertinggi yang dihasilkan sebesar 336 dan 288, yaitu faktor
mesin terjadi keausan pada ballscrew sumbu-x dan scrap yang
mengganjal pada:celah turret dikarenakan keausan dust seal. Perbaikan
yang dilakukan yaitu.penggantian ballscrew sumbu-x, pembersihan
celah turret serta penggantian dust seal. Setelah perbaikan, rata-rata
level sigma yang dihasilkan sebesar 4,6053 sigma dan nilai Cpk yang
diperoleh sebesar 1,07. Usulan untuk pengendalian lebih ketat pada
jenis'cacat prioritas yaitu mengubah periode pengukuran menjadi 100%

dan mengubah penggunaan alat.ukur dengan.menggunakan fixture dial.
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5.2 Saran

Berdasarkan hasil analisis proses NC Lathe pada penelitian ini, penulis

L
m
=
2]
=
8

dapat memberikan saran sebagai berikut:

1. Melakukan pengendalian itas_pada proses selain NC Lathe agar

lebih " mendalam 3
dapat a tahap control dan

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lampiran 1. Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola

| il Sigma |
0,00
0,01
a,02
0,03
0,04
0,05
0,08
0,07
0,08
.09
0,10
a,11
0,12
0,13
0,14
0,15
0,18
0,17
0,18
0,19
0,20
0,21
0,z
0,23
0,24
0,25
0,28
0,27
0,28
0,29
0,30
0,31
0,32
0,33
0,34
0,35
0,38
0,37
{0, %8
0,39
0,40
0,41
0,42
0,43
0,44
0,45
0,48
0,47
0,48
0,44

| DD
833,183
531888
830563
420218
427 B56
26 4T
525 066
523 B
822 196
820,730
819243
MT.TI6
46207
914 856
513 085
511.482
b0a arT
S0E241
B06 582
804 902
803,198
801 476
BOG. 72T
BOT 958
BOE. 165
B84 350
BOZ 512
BOOLESA
BBE 7T
BBE BBD
BB4 930
BEZQTT
BE1.000
BTE.9595
BTE9TE
A74 928
872 85T
AT 0.7682
BEE 543
BEE 500
BE4 334
BEZ 143
A58 929
BET GO0
A5 428
BE3.141
B50.830
B4R 405
B4E 136
B4% 7H2
841 345

0,50

Milai Si DEMD hiiai Si D80
051 A38.013 1,02 B84 386
052 836 457 1,03 BA0.B22
053 B33.977 1,04 BIT 242
054 831.472 1,06 675,845
055 A28 044 1,06 A70.031
056 A26.391 1,07 BA6 402
057 B23.814 1,08 B82.757
058 #21.214 1,08 658,097
059 818,589 1,10 655422
0.&0 A15.840 1,11 B51.732
081 813.287 1,12 B48.027
0E2 810.570 1,13 B44 300
[iRix] 07 B50 1,14 840 576
054 805,108 1,15 636 831
0.a5 A02 338 1,16 B35.072
056 799,546 1,17 629,300
0a7 7o6.731 1,18 625 516
058 7o3.892 1,19 21.71%
(iR 791.030 1,20 B17.911
0,70 TEH. 145 1,21 §14.092
0. TB5.236 1,22 G10.281
072 TE2.305 1,23 BOG 420
0,73 779.350 1,24 602 5ER
0,74 THE.373 1,25 556.706
0,75 71373 1,26 504 B35
0.7 70350 1,27 580,854
07 TE7.305 1,28 587084
0,78 TEL.230 1,29 583,166
[0 TE1.148 1,30 579 M50
080 758.036 1.1 575.345
081 754,803 1,32 571424
oE2 781.748 1,33 567495
0ES T48.571 1,34 563.550
054 T45.373 1,35 550818
0.&5 742154 1,36 555,870
[EE- ] 738,914 1,37 551.717
0ET 735,653 1,38 547.758
[iE-.] TE2.3T1 1,38 543.795
[iE- ] 729.06% 1,40 538,828
020 T25.747 141 535 856
021 T22.405 142 531.881
o2 719.043 1,43 527.503
(1= 715.681 1,44 523 822
[ER=2) 712.260 1,45 519.939
025 TO8.B2D 1,46 516.853
[ER= ] T705.402 1.47 511.987
oA 701.844 1,48 507978
[ER=".] GO0 458 149 506 585
[R5 604,074 1,50 500.000
1.00 691462 1,51 486011
1.01 BET.O33 1.52 452 022

2 5i
1,53
1,54
1,56
1,56
1,57
1,58
1,58
1,80
1,81
1,82
1,83
1,84
1,85
1,86
1,87
1,88
1,88
1,70
1,M
1,72
1,73
1,74
1,76
1,76
1,77
1,78
1,79
1,80
1.81
1.82
1,83
1.84
1,85
1,86
1,87
1,88
1,80
1,80
1,81
1,82
1,53
1,54
1,85
1,56
1,57
1,58
1,54
2,00
2m
202

| DPMO |
4BE D33
484 047
4B0 D61
4T6.07E
472,047
468118
2E4.724
4B0.172
456 205
452 242
445 J81
444 330
4400 382
436 441
432 505
428 576
424 B55
420,740
416,834
412836
408 026
406.185
401294
38T 432
356 580
3BL. 73D
385,508
382 .08
ATE 281
374 484
A70.700
366528
363.160
350,424
356 .6891
351973
348 288
344 57R
340803
337243
333,598
320,560
326,355
322.758
817
5614
312.087
308 538
306026
301 5632
208 066

203

Sumber: nilai-ril s dibangkitican menggunakan program oleh Vincent Gaspersz (2002)
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(lanjutan)

Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola

Milai Sigmea DPMO ﬂa Sigma DEMO Milai Sigma DPMO Hilai Sigma DPMO
2,04 204 508 2,56 146,858 5,06 58.380 a.57 16228
2,08 291,180 2,56 144.572 307 58.208 358 18783
2,08 287740 2,57 142310 5,08 57.053 359 18509
2,07 284.338 2,58 140,071 3,08 55.917 3,60 17.854
2,08 2800957 2,508 137857 5,10 54.789 361 17429
2,08 2T7.585 260 135,666 Em 53.699 362 17003
210 274 253 281 133,500 3,12 52816 363 16.558
2,11 2rai 262 131.357 513 51.581 364 18177
212 287.829 283 128,238 504 50.503 365 15.778
213 284.347 2,64 127.143 515 45.4M 3,68 15,558
2,14 261.0B6 285 125072 516 48457 367 15,003
2,15 257846 266 123,024 97 47.460 3,68 14629
2,18 254.827 2,87 121.001 518 48.4T9 369 16,262
217 251.429 268 118,000 3,18 45.514 3.7 13803
2,18 248252 268 117.023 5,20 44585 3T 13.553
219 245,087 2,70 1165070 3 43833 372 13208
2,20 241.984 2,71 113140 532 42716 3,73 12874
221 238852 2,72 111.233 3,23 41.818 3,74 12545
222 235782 2,73 108,345 5,24 40.979 3,75 12224
223 232885 2,74 107.488 3,25 40.058 3,78 11.911
2,24 220,850 2,75 105,650 5,26 39.204 377 11.6804
2,25 226827 2,TE 103,835 527 38,364 3,78 11.3504
2,28 223827 2,77 102042 528 37.538 3m 11.011
22T 220850 2, TR 100.273 329 38.727 3,80 10.724
228 217685 2,78 GB.525 5,30 35.930 351 10.444
2,20 214.784 280 DE.A01 31 35,148 352 10.170
2,50 211.855 2,81 85,058 3,32 34.3T8 353 8903
2,31 208970 2,82 g3.418 3,33 331825 354 oB42
252 206108 2,83 &1.758 5,34 32 B84 3.B5 G387
2,33 203,288 2,84 80,123 5,35 32157 3,58 8137
2,54 200,454 2,85 BE.508 5,36 31.443 387 B.BSd
2,35 197.6682 2 8B BE.915 537 30.742 358 B.B5E
2,58 194 884 287 B5. 544 5,38 30.054 359 Bd24
2,37 192150 208 B3.743 3,39 28313 3,50 B.198
238 188.430 288 2 264 340 T16 381 7.876
2,59 1BE.733 2,90 BO.T5T 34 2B.087 302 T.780
240 184.080 2,91 o2 542 2r4m 303 7.549
241 181.411 292 TT.ED4 343 28.803 304 7.344
242 1TELTRE 293 TE.H58 544 28.180 3,85 7143
243 176186 2,94 T4.934 545 25 588 3.58 6847
2,44 1TAE02 295 Ta.529 346 24908 .07 E.T5E
245 171.056 296 T2 145 547 24.418 3.58 6.569
248 168528 297 TOLTE1 348 231.852 3. E.387
247 1686.023 298 65437 549 23,295 4,00 E210
248 163,543 2,95 BE.112 &,50 22750 4.0 E.D37
249 161.087 3,00 BE.&0T 3,51 22218 4,02 5.B6&
2,50 158,855 30 B5.522 &,52 21.582 4,03 703
251 156248 3,02 4,258 3,63 21.1T8 4,04 5.543
2,52 153,864 3,03 B3.008 5,54 20878 4,05 5388
253 151.505 3,04 61.780 3,65 20182 4,08 5234
2,54 148,170 3,05 BOLST 3,56 19,898 4,07 E.D85

Sumbser: nilai-nil 2 dibangkitican menggunakan program olehc Vincent Gaspersz (2002}
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(lanjutan)
Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dengan konsep Motorola

Nilai Siggma DPMO Hila Sigma DPMO Milai Sigma DR hh.us'md DPED
4,08 4.940 4,58 1.001 5,10 1549 561 20
4,09 4.789 4,60 988 B.11 153 582 19
4,10 4681 4,61 935 5,12 147 BE3 18
411 4537 4 62 94 5,13 142 564 17
4,12 4387 4,63 BT4 5,14 138 565 17
4,13 4.289 4,64 B45 5,15 131 ] 18
4,14 4.145 4,65 816 5,18 128 BET 15
4,15 4.025 4,88 783 617 121 568 15
4,18 3907 4,67 782 5,18 17 5,69 14
4,17 3,793 4,68 736 5,19 112 5,70 13
4,18 3681 4,69 711 5,20 108 571 13
4,19 3573 4,70 BAT 5,21 104 572 12
420 3 487 4.mM 664 522 100 573 12
4,21 3364 4,72 B41 523 86 674 11
4,22 3264 4,73 819 5.24 82 575 11
4,23 1187 4,74 508 525 BE& &.76 10
4,24 3072 4,75 577 5.26 BS 517 10
4,25 2 980 4,78 557 5,27 B2 6,78 a
4,28 2 880 4,77 538 5,28 TE ] ]
427 2 803 4.TH 518 5,29 8 5,80 ]
428 2718 4,78 501 5,30 T2 581 B
4,29 2§35 4,80 4B3 531 T0 5,82 B
4,30 2 555 4,81 487 5,32 87 5,83 7
4,31 2477 4,82 450 5,33 B4 5,84 7
4,52 240 4,83 434 5,34 62 5,85 T
4,33 2327 4,84 418 5,35 B8 5,86 7
4,34 2 256 4,85 a0 5,38 57 5,87 5]
4,35 2 186 4 B8 380 537 54 5.B& B
4,38 2118 4,87 3TE 5,34 52 5,89 5]
437 2 0152 4,88 362 5,349 50 5,80 B
4,38 1.988 4,89 350 540 48 B8 -]
4,39 1.926 4,80 337 541 46 5,52 -]
4,40 1.866 4.91 325 542 a4 5.93 B
4,41 1.807 4,82 33 543 42 5,54 -]
4,42 1.750 4,83 302 544 41 5,85 4
4,43 1.685 4,54 2 545 38 5,56 4
4,44 1841 4,85 280 548 ar 557 4
4,45 1.588 4,98 2m 547 36 5,58 4
4,48 1.538 4497 280 5448 34 [ ] 4
447 1.480 4,08 251 5,40 i3 T T
448 1.441 4.89 242 5,50 32
440 1.385 5,00 233 5,51 an Cataan:Tabel kKorerst  im
4,50 1.350 5,01 2 5,52 il Mencakup pengeseran 1,5
4,51 1.306 6,02 216 5,53 i ] sigma unfuk semua rilai £
4,52 1.264 5,03 208 5,54 27
4,53 1.223 5,04 200 5,55 .o}
4,54 1.183 5,05 193 5,58 25
4,55 1.144 5,06 185 5,57 .}
4,56 1107 5,07 178 5,58 x5
457 1.070 B.0& 172 5,59 2
4,58 1.035 5,09 185 5,60 X

Sumber: nilai-nil 2 dibanghitican menggunakan program cleh: Vircent Gaspersz (2002)
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© 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
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(lanjutan)

NC Lathe Januari — Juni 2022

Kompetensi operator produksi

© 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
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Lampiran 3. Diskusi bersama Leader produksi 2

© 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
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Lampiran 4. Diskusi bersama Kepala divisi Maintenance

© 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
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Lampiran 5. Diskusi bersama operator produksi mesin NC Lathe

© 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
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Lampiran 6. Pengecekan backlash mesin NC Lathe 1

© 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
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Lampiran 7. Pengukuran diameter luar secara sampling hasil proses NC Lathe 2
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Lampiran 8. Tabel nilai konstanta untuk data variabel

Jaquins ueyingakuaw uep uexywnjuesuaw eduey jui sijn} eAiey yninjas neje ueibeqas diynbuaw Huese|iq °L

w
=] .
;: Factors for Constructing Variables Control Charts
o Chart for Averages Chart for Standard Deviations Chart for Ranges
Q
actors for actors for actors for
3 Observations . . . C o .
ontro ts enter Line actors for Control Limits enter Line actors for Control Limits
o i C 1 Limi C. Li F; for C I Limi C Li F: for C I Limi
g Sample,n A A, Ay €y ey B, B, B By dy 1id, dy D, D, D, Dy
E 2 2121  LBBO 2659 07979 12533 0O 3267 0 2.606 1.I28  0.8865 0853 0 1686 0 3.267
~ 3 1732 1023 1954 08362 11284 O 2568 0 2276 1693 0.5907 0.888 0 4358 0 2574
-] 4 1500 0729 1628 09213 10854 0 2266 0 2088 2059 04857 0.880 0 4698 0 2282
T
Q 5 1342 0577 1427 05400 10638 D 2089 0 1964 2326 0.4299 0864 0 4918 0 2114
T 6 1225 0483 1287 09515 10510 0.030 1970 0020 1874 254 03M6 0848 0 508 0 2004
<
7 LI34 0419 1182 09594 10423  0.118 1882 0113 1806 2704 03698 0.833 0204 524 0076 1924

=

oo 8 Lo6l 0373 1099 09650 1.0363  0.85 18IS 0179 1751 2847 03512 0.820 0388 5306 0036 1864

9 LoD 0337 1032 09693 1.0317 0239 1761 0232 1707 2970 0.3367 0.808 0547 5393 0184 LEl6
10 0949 0308 0975 09727 L0281 0284 1716 0276 1669 3078 03249 0797 0687 5469 0223 1777
11 0905 0285 0927 09734 10252 0321 167% 0313 1637 3173 03152 0787 0811 5535 0256 174
12 0866 0266 0886 09776 1.0229 0354 1646 0346 1610 3258 03069 0778 0922 5594 0283 1717
13 UB32 024y 00 04994 Loz U381 1618 0374 1583 3336 02y9y U U2y 3647 0307 1.6Y3

14 0802 0235 0817 09810 10194 0406 1594 0399 1563 3407 0.2935 0.763 0328 1672
15 0775 0223 0789 09813 10IS0 0428 1571 0421 1544 3472 0.2880 0.756 0.347 1653
16 0750 0212 0763 09835 10168 0448 1551 0440 1526 0.2831 0.750 0363 1.637
17 0728 0203 0739 09845 10157 0466 1534 0458 1511 0.2787 0.744 0378 1622
18 0707 0194 0718 09834 10148 0482 1518 0475 1496 0.739 0391 1.608
19 0688 0087 0698 09862 10140 0497 1503 0490 1483 0.734 0403 1.597
20 0671 0080 0680 09869 10133 0510 1490 0504 1470 0.729 0415 1585
21 0655 0173 0663 09876 10126 0513 1477 0516 1459 0.724 0425 1575
22 0640 0067 0647 09882 10119 0534 1466 0528 1448 0.720 0434 1.566
23 0626 0162 0633 09887 10114 0545 1455 0539 1438 0.716 0443 1557
24 0612 0057 0619 09892 10109 0555 1445 0549 1429 0.712 0451 1548
25 0600 0053 0606 09896 10105 0565 1435 0539 1420 0.708 045 1.541

For = 25.
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Lampiran 9. Penyebab dan interval pengecekan backlash berdasarkan manual

book mesin Techno Washino J-1

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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Lampiran 11. Data downtime meSingieehno Washino J-1 September 2021

_1

86

SEPTEMBER (2021}

2[3 [ 6 7] & [ o] 1o [N 3] 14 15[ 16 [17 20[1]22]23 28 d
" 43 02-030 | MK AMO CITIZEN BNA 3435 0dfz012 0
4 02-031 |MIvAND CITIZEN ENA 345 202 0
45 02-032 | M AMO CITIZEM BNA 345 naz0z 0
45 02-033 |EGURONUCBOY-8LL oz 0
47 02-034 |STAR SR-20R540 o207 22122 12 22| 22| 22| 22| 12 22| 22| 22| 22 22 462
48 02-033 |STAR SR-20REE0 22017 22
43 02-036 | TSUGAMI Em3 0
al 03-001 |MORISEIKISL-200 0312003 23
a1 03-002 | MORISENK] SL-200 032003 0
5z 03-003 | MK ANDLX-08 032003 2
53 03-004 | M ANDL¥-08 032003 22
FL] 03-005 | MORISEIKI CL-20 0312003 0
25 03-006 | TECHNO'WASHING J-1 (1312004 intenance: 0
<5 | 05007 | TECHNOWASHND -1 0312004 0l 8 B0COR T 2
57 03-008 | TECHNOWASHING J-T ISt 13 13
Lampiran 12. Data downtime mesin Techno \Washino J-1 Oktober 2021
OKTOBER 2021
45|67 8-11 12| 13|14 | 15 1819 21|22 23.25 26 (27|28 29-
[ 4o 02036 |TSUGAM! 1012019 9
50 03001 |MORISEIKISL-200 | 032003 |22 22]22(22]22]22 22|22]22|22]22 22|22 22|22]22 22|22|22]|22]22 462
51 03-002 |MORISEIKI SL-200 | 0372003 0
52 03003 [MIVANO Lx-08 03/2002 T — 0
53 03-004 [MIVANO Lx-08 03/2002 TR 0
54 03005 |MORISEIKICL-20 | 0312003 0
55 03-006 | TECHNOMASHHN G 242804 = 0
&6 | 03007 |TECHNOWASHINO| 03/2004 2 2
57 03-008  [TECHNOWASHING | 0372004 03] 27 2,3
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Lampiran 13. Data downtime mesin.Techno Washino J-1 November 2021
Nov-21
g]a| 10 17|18 26 29 |30] 31
51 03-002  |MORISEIKISL-200 03/2003 0
Maintenance:

03-003 |
52 MIYAND LX-08 03/2003 TR 0
53 03-004  |MrvANOD Lx-08 03/2003 0
54 | 03005 |MORISEIKICL-20 03/2003 [
55 03-006 |TECHNOWA -1 0370 3,34 8,34

03-007  |TECHNOWASHING J-1 0312004 12,3 12,7
57 03-008  |TECHNOWASHIND J-1 0372004 0

Lampiran 14. Data downtime mesin Techno Washino J-1 Desember 2021
DESEMBER 2021
7 (89|10 13(14|15[16| 17 202122

53 03-004 MIYAND LX-08 03/2003
54 03-005  |MORISEIICL-20 03/2003
55 03006 [TECHNOWASHINO J-1 | 03/2004 4

03007 |TECHNOWASHING J-1 | 03/2004

Maintenance:

57 03-006  [TECHNOWASHINO J-T | 0a/2008 OLI 68 BOCOR
53 03008 [TECHNOWASHINO J-1 | 03/2004




88
%2

2930 A

2122\ 23|24|25

32

Maintenance:
OLI 68 BOCOR

Feb-22

1415|1617 |18

101

ino J-1 Februari 2022
70849

0372004

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

03-007 |TECHNOWASHING J-1
03-008 |TECHNOWASHING J-1
03-009 |TECHNOWASHNG J-1
03-010 |TECHNOWASHING J-1

Lampiran 15. Data downtime
03-011 [TAKAMAZ X-10i

45
4%
a
48

© 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

\Y JAKARTA
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Lampiran 16. Langkah identifikasi penyebab dimensi/diameter tidak stabil

Lepas turret dan
lakukan
pembersinan bagian
belakang turret

Lakukan
penggantian dust
seal jika terjadi
keausan

Apakah
imensi suda
stabil?

Tidak

Lakukan pengecekan
kondisi mesin
berdasarkan parameter
pengecekan harian mesin

Apakah parameter
pengecekan mesin sudah
sesuai standar

Cek sistem
clamping pada
turret

“pakah turre
tercekam dengan
sempurna

Tidak

Cek pergerakan
backlash sumbu
xIz

Tidak

89

Lakukan adjustment
pada parameter yang
tidak sesuai standar

Apakah
imensi suda
stabil?

Tidak

Jika backlash =30
mikron. cek ball
bearing dan ball

screw

Lakukan penggantian
jika terjadi keausan
pada ball bearing atau

ballscrew

|

Dimensi

stabil -
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Lampiran 17. Drawing produk dan fixture dial

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




Tingkat Ukuran Nominal (mm)
(3
Ketelifian |0 ¢ 3| 3.6 | 6-30 | 30-120 | 120-315 | 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2
Halus 10,05 | 0,05 | 0.1 | 0,15 0,2 +0,3 0,5

Toleransi Menengah
Bubut

o

A—<
X - 49,6 -
Al (]
0o \>B
oS
¥ -—{//]0.02] A
o
N
S
i ——LA
/
DETAIL B
SKALA &5 : 1
1 Crank Pin 1 SCM&20h | @ 29,1x49,6 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

1 | Perubahan: AL __@_g__

Skala PDigambar|260822| Daffa
CRANK PIN 1:2

Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta |[No:01/8Q/05
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MADE IN JAP/

40 No. 2417 40

30 Mitutoyo 3
NIl

Z
“Z

a—
=

62

62,6

142,73

1 PIS B1#7 Flat point M5x4 4 |Standard| Standard Dibeli

1 Dial Indicator 3 Standard @57x114,8 Dibeli

1 Fixture Base 2 [Mild Steell 73,5x62x29 Dibuat

1 Crank Pin 1 | SCML20n| ©29,1x49,6 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keterangan

Perubahan:

A3 “@‘G“

ASSEMBLY FIXTURE DIAL

Skala |Digambar( 110822

1:1 Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

No:00/8Q/05




T/ng/yajf Ukuran Nominal (mm)
Ketelitian 0 s 3 | 3-6 | 6-30 | 30-120 | 120-315 | 315-1000 | 1000-1200
Kasar +0,15 +0,2 +0,5 +0,8 +1,2 +2 +3
Menengah +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2
Halus +0,05 +0,05 +0, 1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
Toleransi Menengah
Millin Drillin
N8
( ) CO0,5 6
T !
L oo
i g ) ('2
N 1
T
0
Q SECTION B-B
0
o
X
2 Ln
r 2 1 o
o7 ‘ P !
of TP o -
o~ i
B B
Y
18
V I V
] T
ol 1 4 BRI
AN ™ - N
i i i
- 73,5 _
All edges chamfer 1,00
1 Fixture Base 2 |Mild Steel] 73,5x62x29 Dibuat
Jumlah Nama Bagian No.bag| Bahan Ukuran Keferangan
{1l | | | Perubahan:
NRCOI==h
Skala [Digambar{260822 Daffa
FIXTURE BASE 12 F—=
£ [Diperiksa

Politeknik Negeri Jakarta

No:02/8Q/05




