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Pembaca yang budiman, 

 

Puji syukur kita dapat berjumpa kembali dengan Technologic Volume 15 No. 1, Edisi 

Juni 2024.  

 

Pembaca, Jurnal Technologic Edisi Juni 2024 kali ini berisi 12 manuskrip. 

 

Atas nama Redaksi dan Editor, kami do’akan semoga dalam keadaan sehat selalu, dan 

semoga di tahun 2024 semakin sukses dan berjaya, tak lupa kami haturkan terima kasih 

atas kepercayaan para peneliti dan pembaca, serta selamat menikmati dan mengambil 

manfaat dari terbitan Jurnal Technologic kali ini.  

 

Perlu kami sampaikan untuk meningkatkan kualitas jurnal, Jurnal Technologic sudah 

menggunakan OJS versi 3, dalam rangka persiapan akreditasi jurnal, mohon dukungan 

dari para peneliti dan pembaca agar persiapan tersebut lancar dan mendapat hasil yang 

maksimal. 
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RANCANG BANGUN ALAT SCALING PORTABEL UNTUK MENURUNKAN WAKTU 

DOWNTIME PADA DIES TIPE M DI PT. GZB 

Ferdhika Ariansyah, Nursim* 
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Abstract—PT. GZB is a manufacturing company engaged in the two-wheeled automotive sector, whose 

production process includes various processes such as casting, plastic injection, machining, assembling, painting 

steel, painting plastic, press, welding, and final inspection. In the production process, the company has potential 

losses in production such as potential reject parts and lost production time, which should not be included in the 

company's production target. Researchers make observations and genba in the field to analyze the causes of 

production lost time and reject parts, especially in the casting section. Lost production time is the main focus of 

this research because this has an impact on reject parts as well. The purpose of this research is to find the right 

solution to reduce production lost time caused by downtime maintenance dies. A solution for making a portable 

scaling tool was found because this solution was the best choice in terms of time availability, human resources, 

and researcher analysis. This tool is designed to be portable so that it can be easily moved and used in hard-to-

reach places. The research method used is 8 steps with the support of 7 tools. Tests were carried out on Type M 

dies. The test results showed that using this portable scaling tool can significantly reduce downtime. This tool has 

the potential to increase operational efficiency and productivity. 

Keywords: Portable Scaling Tool, Casting, Downtime, Eight Steps and Seven Tools, Production Lost Time. 

Abstrak—PT. GZB adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang otomotif roda dua, yang proses 

produksinya meliputi berbagai proses seperti casting, plastic injection, machining, assembling, painting steel, 

painting plastic, press, welding, dan final inspection. Dalam proses produksi tersebut, perusahaan memiliki 

potensi kerugian dalam berproduksi seperti potensi reject part dan lost time produksi yang seharusnya hal ini 

tidak ada dalam target produksi perusahaan. Peneliti melakukan observasi dan genba di lapangan untuk 

menganalisa penyebab dari terjadinya lost time produksi dan reject part, khususnya pada bagian casting. Lost 

time produksi menjadi fokus utama pada penelitian kali ini karena hal ini berdampak pada reject part juga. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menemukan solusi yang tepat dalam menurunkan lost time produksi 

yang disebabkan karena downtime maintenance dies. Ditemukanlah solusi pembuatan alat scaling portable 

karena solusi ini yang menjadi pilihan terbaik dilihat dari ketersediaan waktu, sumber daya manusia, dan 

analisis peneliti. Alat ini dirancang secara portable agar mudah dipindahkan dan digunakan di tempat yang 

sulit dijangkau. Metode penelitian yang digunakan adalah 8 steps dengan support 7 tools. Pengujian dilakukan 

pada dies Tipe M. Hasil pengujian menunjukkan bahwa menggunakan alat scaling portable ini dapat 

mengurangi downtime secara signifikan. Alat ini berpotensi dapat meningkatkan efisiensi operasional dan 

produktivitas. 

Kata Kunci: Alat Scaling Portable, Casting, Downtime, Eight Steps dan Seven Tools, Lost Time Produksi. 

I. PENDAHULUAN 

PT. GZB merupakan salah satu industri yang 

bergerak dibidang manufaktur otomotif roda dua. 

Proses produksi PT. GZB yaitu ada Casting, Plastic 

Injection, Press, Machining, Welding, dan 

Assembling. Laporan Break Down Time pada bulan 

Oktober sampai Desember 2022, Salah satunya adalah 

trouble cooling pada cooling dies yang tersumbat.  
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Gambar 1. Data Breakdown Time 

Dari data pada gambar tersebut menunjukan dari 

rata - rata 3 bulan terjadinya downtime masalah 

Thermal lah yang memiliki data Lost Time tertinggi 

sebesar 997,8 menit dibandingkan dengan jenis 

Mekanik yang memiliki data rata rata Lost Time 

sebesar 187,3 menit dan jenis Konstruksi yang 

memiliki data rata rata Lost Time sebesar 536,75 

menit. 

 

Gambar 2. Turunan Data Breakdown Time jenis 

Thermal 

Pada jenis Thermal problem ini di kita bagi 

kembali menjadi beberapa problem salah satunya 

adalah problem trouble cooling yang memiliki Lost 

Time tertinggi yaitu 241 menit. 

 

Gambar 3. Breakdown Time Trouble Cooling 

Pada jenis problem trouble cooling ini pun di 

breakdown lagi menjadi 2 problem yaitu cooling 

tersumbat dan cooling bocor yang dimana pada 

trouble cooling bocor ini menghasikan lost time 

tertinggi yaitu 197 menit. 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN 

Metode yang digunakan pada penelitian kali ini 

adalah metode 8 steps dan 7 tools. 

 
Gambar 4 Flowchart alur penelitian 

Gambar 4 menunjukan alur penelitian dari metode 

8 steps. Pada proses penelitian dan pengumpulan 

datanya, produk yang diproduksi oleh casting HPDC 

ini. Produknya adalah Cylinder Comp dan  Produk 

yang kedua adalah Crankcase . 

Data lainnya adalah flow process dari produksi 

Casting HPDC ini yang dimulai dari melting, lalu 

proses HPDC, kemudian proses Annealingi dan 

terakhir ada proses Inspection. Data terakhir yang 

diperoleh adalah data Trouble Downtime selama 3 

bulan periode bulan oktober 2022 sampai desember 

2022 
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Tabel  1. Data downtime Bulan Oktober – Desember 

2022 casting HPDC 

 

III.HASIL DAN PEMBAHASAN 

Hasil dari analisa penelitian yang dilakukan dalam 

bentuk diagram fishbone di bawah ini.  

 
Gambar 5. Fishbone Diagram 

Akar masalah pada diagram fishbone ini akan 

diverifikasi pada tools fault tree analyst untuk melihat 

bagaimana judgement terhadap akar-akar masalah 

tersebut. 

 

Gambar 6. Fault Tree Analyst 

Verifikasi tools fault tree analyst yang ditunjukan 

pada gambar 7 menunjukan bahwa hanya pada faktor 

material yang judgement-nya tidak berpotensi 

sementara faktor lainnya menunjukan judgement yang 

berpotensi. 

Tabel 2. Diagram 5W + 2H 

 

Pada gambar 7 menunjukan bahwa Ide yang sesuai 

untuk perbaikan adalah dibuatkannya alat yang 

mampu mendukung kegiatan proses maintenance 

khususnya pada maintenance trouble cooling secara 

portable 

Pelaksanaan perbaikan atau improvement memiliki 

beberapa tahap lagi dimulai dari penentuan 

requirement dari pembuatan alatnya. 

Tabel 3. Requirement Pembuatan Alat Scaling 

Portable 

 
Tahap berikutnya adalah membuat desain dari 

alatnya seperti troli, wadah cairan kimia,, dan lain lain 

 

Gambar 7. Desain Troli 

Gambar 7 menunjukan desain dari Troli yang akan 

dibuat yang fungsinya sebagai kendaraan dari alat 

Scaling Portable.  

Trouble Insert Pin 146,23 14 171,51 16 174,14 15

Dies Over Heat 132,82 12 152,69 13 152,64 13

Trouble Cooling 201,03 2 249,45 2 272,52 2

Part Nempel 136,52 1 157,79 1 158,48 1

Cavity Gompal 155,51 6 182,37 8 188,74 7

Dies Gompal 112,89 4 125,99 5 122,08 4

Dies Flash 39,31 1 42,76 1 110,68 2

LSK2 Error 19,25 1 23,97 1 94,33 2

Fix Core Error 53,14 1 54,27 1 124,19 2

Dies Cleaning 94,79 2 102,33 2 150,28 2

Ganti Dies 63,32 2 63,41 2 93,32 2

Sleeve Dies Ganti 80,31 2 81,5 2 123,19 2

Stamp Patah 60,24 3 59,68 2 87,77 2

Ejector Dies Patah 66,99 2 67,79 3 98,62 3

Ejector Dies Plus 40,7 1 35,08 1 51,03 1

Pin Dowel Patah 49,97 2 58,01 2 81,92 2

Waktu Total 

(Menit)
Frekuensi

Waktu Total 

(Menit)
Frekuensi

Jenis Downtime

OKTOBER NOVEMBER DESEMBER

Waktu Total 

(Menit)
Frekuensi

No Faktor What Why How Where When Who How Munch

Tidak ada alat atau 

mesin yang bisa 

mendukung Proses 

Maintenance 

secara portable

Dibuatkan alat yang 

mampu mendukung 

kegiatan Proses 

Maintenance secara 

portable

Tidak ada alat atau 

mesin yang bisa 

mendukung Proses 

Maintenance 

secara portable

Dibuatkan alat yang 

mampu mendukung 

kegiatan Proses 

Maintenance secara 

portable

Proses Maintenance 

menunggu un-instalasi 

selang cooling mesin 

yang memakan waktu 

10-20 menit

2 Metode

Mesin Scaling tersedia 

di Area HPDCM dan 

penempatan atau 

layoutnya sudah fix 

tidak dapat dipindah 

pindah

Penanganan Trouble 

Cooling hanya bisa 

dilakukan di area 

HPDCM 

3 Dies

Rp1.913.800
Maret 2023 - 

Juni 2023

Ferdhika 

Ariansyah

HPDCM 

4.2

Dibuatkan alat yang 

mampu mendukung 

kegiatan Proses 

Maintenance tanpa 

harus menunggu 

aktivitas un-instalasi 

cooling di area mesin

Tidak ada alat atau 

mesin yang 

mendukung Proses 

Maintenance tanpa 

harus menunggu 

aktivitas un-

instalasi cooling di 

area mesin

1 Mesin

No Pembuatan Alat Spesifikasi Alat Pengadaan Material

Memiliki desain yang 

sederhana

Sisi ergonomisnya tetap 

terjaga

Desainnya tidak membuat 

proses pembuatannya 

menjadi rumit

1

2

3

Requirement

Memiliki debit 

air lebih dari 5 

Liter/menit

 Ringan

Kokoh

 Utamakan pengadaan 

material dari material yang 

Gunakan material yang sudah 

tidak terpakai namun masih 

berfungsi
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Gambar 8. Desain Wadah Cairan Kimia 

Gambar 8 adalah desain dari wadah cairan kimia 

untuk Scaling Portable dan di atas wadah ada Filter 

yang berfungsi sebagai penyaring kotoran yang 

dibawa dari sirkulasi Cooling Dies karena proses 

Scaling, dalam filter tersebut ditambahkan kapas 

penyaring dan jaring yang bermaterial logam ukuran 

pada wadah dan Filter sudah tercantum pada gambar 

8. 

Berikutnya adalah koordinasi dengan berbagai 

pihak dari bagian yang terkait untuk memastikan 

kelancaran pelaksanaan perbaikan ini sampai pada 

tahap uji coba dan evaluasi. 

 

Gambar 9. Alur komunikasi dan koordinasi 

Gambar 9 menunjukan Flow Chart alur 

komunikasi peneliti untuk berkoordinasi dari berbagai 

pihak yang terkait dengan tujuan mendapatkan 

persetujuan untuk melakukan perbaikan dan Trial.  

Tahap selanjutnya yaitu pembuatan alat dan uji 

coba serta evaluasi dari alat yang sudah dibuat. 

 
Gambar 10. Alat Scaling Portable 

Gambar 10 menunjukan alat scaling portable. Berikut 

bagian dan fungsinya. 

1. Kereta/Trolli: Tempat atau kendaraan bagi alat 

Scaling Portable. 

2. Kabel Roll: Penghubung sumber listrik. 

3. Alas Atas: Alas atau tempat untuk kabel roll dan 

alat alat kecil lainnya. 

4. Alas Bawah: Alas atau tempat untuk alat scaling 

portable-nya.  

5. Penyangga Selang Out: Tempat untuk menggulung 

selang Out. 

6. Selang Out: Jalur output cairan yang sebelumnya 

sedang membersihkan sirkulasi cooling Dies. 

7. Wadah Cairan Kimia: Wadah untuk cairan kimia 

pembersih saluran sirkulasi cooling Dies. 

8. Tiang penyangga selang out: Sebagai dudukan 

untuk penyangga selang out. 

9. Tiang penyangga selang in: sebagai dudukan untuk 

penyangga selang in. 

10. Penyangga ujung selang out: Tempat untuk 

menjaga stabilitas selang out agar output-nya bisa 

keluar sesuai dengan arah tujuannya. 

11. Filter: Untuk menyaring kotoran kotoran yang 

dibawa cairan kimia dari dalam sirkulasi cooling 

Dies. 

12. Pompa: Tenaga untuk menyalurkan atau 

mengalirkan cairan kimia menuju kedalam 

sirkulasi cooling Dies. 

13. Penyangga selang In: Tempat untuk menggulung 

selang In. 

14. Selang In: Jalur masuknya cairan kimia yang 

dikirimkan dari wadah menuju sirkulasi cooling 

Dies untuk dibersihkan. 

15. Venturi: Tenaga tambahan agar pembersihan bisa 

dilakukan dengan lebih cepat yang berasal dari 

tekanan angin. 

16. Selang Angin: Tempat untuk mengambil supply 

tekanan angin sebagai tenaga tambahan. 

Berikut tahap tahap penggunaan dari alat scaling 

portable-nya. 

1) Pada Proses Instalasi  

a) Operator membawa alat Scaling Portable ke 

area mesin HPDC dan melakukan persiapan 

untuk proses instalasi. 

b) Operator memasang selang in Scaling 

Portable yang terhubung dengan venturi ke 

selang in Dies yang ada di mesin dan 

memasang selang out Scaling Portable ke 

selang out Dies yang ada di mesin. 

2) Pada Proses Scaling 

a) Operator menghidupkan mesin pompa pada 

alat Scaling Portable-nya untuk membawa 
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cairan kimia menuju sirkulasi cooling Dies-

nya 

b) Cairan terbawa dari wadah Scaling Portable 

menuju Dies yang masuk melalui selang in 

Scaling Portable ke selang in Dies 

c) Cairan kimia akan mengikuti arah sirkulasi 

yang ada di dalam kontruksi Cooling Dies 

untuk membersihkan area sirkulasi Cooling 

Dies-nya 

d) Setelah membersihkan kontruksi Cooling 

Dies atau sirkulkasi Cooling Dies-nya caira 

akan dibawa kembali menuju alat Scaling 

Portable melalui selang out Dies ke selang 

out Scaling Portable. 

e) Proses ini akan terus berulang sampai 10 

menit  

3) Pada Proses Un-instalasi 

a) Setelah proses Scaling selesai, selanjutnya 

un-instalasi atau cabut selang in dan selang 

out Scaling Portable dari selang in dan selang 

out Dies. 

b) Rapikan alat Scaling Portable-nya.  

 
Gambar 11. Uji Coba Scaling 

Hasil uji coba performa pada gambar 11 

menunjukan bahwa debit air yang keluar pada channel 

out sebelum uji coba menghasilkan 1,8 Liter/menit 

dengan temperatur kerja Dies 280 ֯C dan setelah uji 

coba menghasilkan debit air 3,2 Liter/menit dan 

temperatur kerja Dies 190 ֯C. Untuk standar temperatur 

kerja Dies adalah 150 ֯C – 250 ֯C dan standar debit air 

yang masuk ke mesin adalah 5 Liter/menit, yang 

berarti sebelum uji coba mengalami kondisi tidak 

standar dan setelah uji coba kondisi menjadi standar. 

 
Gambar 12. Hasil Pemangkasan Proses 

Gambar 12 menunjukan efisiensi proses Dimana 

terdapat beberapa proses yang dapat dihilangkan dan 

tersisa 5 proses dimana ada 3 proses selain proses 

setting on/off mesin HPDC yang waktunya juga sudah 

direduksi. 

 
Gambar 13. Evaluasi Hasil setelah Uji Coba 

Gambar 13 menunjukan hasil Uji coba 

menghasilkan pengurangan Lost Time dengan 

persentase 83% dan target yang ditentukan adalah 

55%. Hasil yang didapatkan ini melebihi target yang 

ditentukan. Dengan selisih antara target dan aktual 

yakni 63%.  

Step terakhir yaitu pembuatan standar operasional 

prosedur dari penggunaan alat scaling portable nya. 

IV. KESIMPULAN 

Setelah dilakukan analisis dan diskusi dengan tim 

di lapangan, penurunan downtime ditemukan pada 

problem trouble cooling yang menghasilkan 

downtime terbesar sehingga trouble cooling menjadi 

fokus utama dalam target perbaikan kali ini. Proses 

perbaikan ini diterapkan dengan dibuatkan alat Scaling 

Portable yang hasilnya mampu mengurangi waktu 

trouble cooling yang sebelumnya 241 menit menjadi 

40 menit dengan persentase penurunan sebesar 83 %. 

Saran selanjutnya, dibuatkan tim QCC (Quality 

Control Circle) agar proses improvement dapat 
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dilakukan secara berkelanjutan. Rencana perbaikan 

selanjutnya pada peringkat 2 histogram stratifikasi 

problem downtime yaitu pada jenis konstruksi. 
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