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Abstract-—- PT XYZ is a commercial vehicle sales and maintenance service network that provides
comprehensive after-sales support. A field investigation revealed that the axle shaft removal process was
inefficient, requiring approximately 23 minute to complete. The extended removal time was primarily caused by
the conventional method of detaching the axle shaft using a hammer. This manual approach required substantial
physical effort and resulted in low operational efficiency. The eight step PDCA methodology was applied to identify
the root causes ofthe problem and develop an effectif solution. The development of a special service tool (SST) was
selected as the proposed improvement to address the prolonged axle shaft removal process. The development
process involved measurement, design, fabrication and performance testing. Based on testing and implementation
result, the newly developed special service tool significantly improved the efficiency of axle shaft removal. The
average removal time was reduce from 23 minutes to 9 minutes, representing a time reducion if 60.8%.
Furthermore, user survey result indicated that the developed special service tool was easy to operate and well
accepted by technicians.
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Abstrak-- PT XYZ merupakan jaringan jasa penjualan dan perawatan kendaraan niaga yang
memberikan pelayanan purna jual yang baik. Pada saat dilakukan survei lapangan, ditemukan proses
pelepasan axle shaft memakan waktu yang cukup lama yaitu 23 menit. Lamanya proses pelepasan axle shaft
disebabkan oleh proses pelepasan axle shaft dengan cara dipukul dengan menggunakan palu. Penggunaan palu
memerlukan tenaga yang besar namun sangat lama untuk melepas axle shaft. Metode eight step PDCA
diterapkan untuk mencari akar masalah dan mencari solusi terhadap permasalahan tersebut. Pembuatan
special service tool dipilih untuk memecahkan permasalahan lamanya proses pelepasan axl/e shaft. Pembuatan
special service tool dimulai dengan melakukan pengukuran, perancangan, pembuatan dan ujicoba langsung.
Berdasarkan uji coba dan juga implentasi penggunaan alat yang dilakukan, proses pelepasan axle shaft
menjadi lebih cepat. Proses pelepasan axle shaft yang sebekumnya membutuhkan waktu 23 menit turun
menjadi 9 menit, atau mengalami penurunan waktu sebesar 60,8%. Berdasarkan survei pada pengguna,
special service tool pelepas axle shaft yang dibuat mudah untuk digunakan.

Kata Kunci : Axle Shaft, Special Service Tool, PDCA, Kendaraan Niaga

I. PENDAHULUAN perbaikan dan perawatan kendaraan niaga diperlukan.

Kendaraan niaga merupakan kendaraan yang
memiliki fleksibiltas tinggi untuk mengangkut barang
[1]. Kendaraan niaga banyak digunakan sebagai
distribusi barang, perkebunan, hingga pertambangan
[2]. Kendaraan yang paling umum digunakan adalah
truk, karena memiliki kapasitas angkut yang cukup
baik [3]. PT XYZ merupakan jaringan jasa penjualan,
perawatan dan perbaikan, serta penyedia suku cadang
produk kendaraan niaga [4]. Selain penjualan,
pelayanan purna jual yang baik juga merupakan hal
yang menjadi pertimbangan pelanggan dalam
menentukan pilihan produk kendaraan niaga yang
akan dibeli. Oleh karena itu menjaga kualitas
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Perawatan dan perbaikan yang sering dilakukan pada
kendaraan niaga adalah perawatan berkala, seperti
pergantian oli, kampas rem, hingga pemeriksaan dan
pergantian bearing roda. Pemeriksaan dan penggantian
bearing roda merupakan hal penting untuk dilakukan
bagi kendaraan niaga karena kendaraan niaga
dipergunakan untuk membawa beban berat sehingga
bearing sangat mungkin menjadi aus karena beban
atau karena kualitas grease yang telah berkurang.
Proses pemeriksaan grease dan bearing memerlukan
pelepasan axle shaft. Saat proses pelepasan axle shaft,
terjadi permasalahan yaitu lamanya proses pelepasan
axle shaft. Hal ini terjadi karena proses pelepasan axle
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shaft dilakukan dengan cara memukul bagian dinding
axle shaft dengan menggunakan palu. Selain
membutuhkan waktu yang lama, proses tersebut dapat
merusak axle shafi. Axle shaft merupakan komponen
yang menghubungkan roda dan differential sehingga
memungkinkan kendaraan untuk dapat bergerak.

Pada penelitian-penelitian sebelumnya pembuatan
alat bantu banyak dilakukan untuk membantu dalam
permasalahan perbaikan dan perawatan. Penelitian
yang dilakukan oleh Syahruddin et al. [5] merancang
dan membuat puller untuk mempercepat pelepasan
rear torque rod pin. Suryawansih et al. [6] merancang
alat bantu untuk melepas dan mendorong bearing roda
dengan menggunakan hidrolik. Alat bantu ini kurang
efektif dikarenakan teknisi perlu melepas knuckle arm
dari kendaraan terlebih dahulu. Derbiszewski et al. [7]
membuat alat bantu berupa puller untuk melepas axle
shaft dengan tipe constant velocity joint atau cv joint.
Alat bantu dirancang untuk menyesuaikan bentuk
ujung dari cv joint, sehingga memudahkan untuk
digunakan dan mempercepat proses pelepasan cv joint.

Berdasarkan permasalahan yang terjadi dan
penelitian penelitian sebelumnya, penelitian ini
bertujuan untuk membuat alat bantu untuk
mempercepat proses pelepasan axle shaft pada
kendaraan niaga.

II. METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi yang digunakan dalam penelitian ini
adalah menggunakan metode 8 langkah PDCA (Plan,
Do, Check, Action) atau 8-step methodology. Tahap
Plan mencakup identifikasi permasalahan, penetapan
tujuan, serta penyusunan rencana tindakan perbaikan.
Tahap Do berfokus pada implementasi rencana
tindakan tersebut dengan mempertimbangkan
berbagai faktor yang memengaruhi proses [8]. Tahap
Check dilakukan dengan menganalisis hasil perbaikan
berdasarkan parameter yang telah ditetapkan [9].
Selanjutnya, tahap Action  bertujuan  untuk
mengembangkan serta menstandarkan hasil perbaikan
yang terbukti berhasil [10]. Berikut tahapan metode 8
langkah dalam penelitian ini dapat dilihat pada gambar
1 berikut.
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Gambear 1. Alur Metodologi Penelitian
Evaluasi dilakukan dengan melihat penurunan
waktu proses pelepasan axle shaft setelah dilakukan
perbaikan, jika hasil setelah perbaikan menunjukan
penurunan wakt proses maka implementasi perbaikan
dinyatakan berhasil.

II1. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Menentukan Tema

Dalam menentukan tema dan identifikasi masalah
yang terjadi, penulis melakukan survei dan observasi
di lapangan. Hasil dari observasi dan survei terhadap
mekanik di workshop, dapat dilihat pada tabel 1
berikut.

Tabel 1. Hasil Survei dan Observasi Lapangan

Lamanya Lamz.m.ya Sulitnya
Pemilih Posisi  pelepasan pengisian pelepasan
axle shaft oli .. ban
: transmisi
Responden1  Foreman \Y%
Responden 2 Mekanik \%
Responden 3 Mekanik \%
Responden 4 Mekanik \%
Responden 5 Mekanik \%
Responden 6 Mekanik \%
Responden 7 Mekanik \%
Responden 8 Mekanik \%
Responden 9 Mekanik \%
Responden 10 Mekanik \Y
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Berdasarkan hasil survei pada tabel 1,
permasalahan yang paling banyak muncul di lapangan
adalah sulitnya pelepasan axle shaft. Rata rata waktu
pelepasan axle shaft juga cukup lama, yaitu 23 menit
seperti yang ditunjukan pada gambar 2 berikut.

Waktu Aktual Mekanik Saat
Pelepasan axle shaft
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2
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20
1 2 3 4 5
Gambar 2. Rata-rata Waktu Pelepasan Axle Shaft.

Lamanya waktu pelepasan axle shaft tersebut
diakibatkan oleh beberapa kesulitan yang dialami oleh
mekanik antara lain, pelepasan axle shafi tidak safety,
pelepasan yang sulit karena perlu dilakukan
pemukulan pada dinding axle, celah pelepasan axle
yang sempit serta axle cover berkarat sehingga susah
untuk dilepas. Contoh proses pelepasan axle shafi
terdapat pada gambar 3 berikut.

Belum ada alat kiusus
untuk mebuka avle shaft

A5
Gambar 3. Proses Pelepasan Axle Shaft
Menggunakan Palu

3.2. Menentukan Target

Berdasarkan permasalahan yang terjadi di
lapangan, tujuan dan target penelitian ini adalah
membuat alat bantu untuk mempercepat proses
pelepasan axle shafi.

3.3. Mencari Akar Masalah

Berdasarkan problem yang terjadi, untuk mencari
solusi dari permasalahan yang terjadi, maka perlu
dicari akar dari permasalahan yang terjadi. Fishbone
analysis  digunakan untuk memudahkan dalam
mencari akar masalah yang terjadi [11][12]. Diagram
fishbone dapat dilihat pada gambar 4 berikut.

Kuranguya jam terbang
dan pelatihan mekanik

menggunakan Palu ‘ol <
‘memahami teknik melepas pelepasan axle
shaft yang

Pelepasan axie shaft
dengan cara dipukul Yy

lama

Tidak ads alat yang lebih
mudah selain paln

Gambar 4. Diagram Fishbone
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Berdasarkan diagram fishbone di atas, masalah
utama yang terjadi berada pada faktor man, methode
dan machine. Pada faktor man, akar masalah yang
menyebabkan lamanya pelepasan axle shaft adalah
kurangnya jam terbang dan pelatihan beberapa
mekanik yang menyebabkan prosesnya lebih lama.
Dari faktor machine, akar masalah yang menyebabkan
lamanya proses pelepasan axle shaft adalah karena
belum adanya alat bantu khusus untuk melepas axle
shaft. Berdasarkan faktor methode, yang menjadi akar
masalah adalah tidak ada alat lain yang lebih mudah
untuk membuka axle shaft. Berdasarkan akar masalah

tersebut, lalu perlu dicari ide perbaikan yang tepat
untuk mengatasi permasalahan tersebut.

3.4. Merencanakan Perbaikan

Setelah menemukan akar permasalahan dari
lamanaya proses pelepasan axle shaft, perlu dilakukan
perencanaan  perbaikan menggunakan  metode
pendekatan SW2H agar dalam perencanaan perbaikan
dapat lebih terstruktur dan komprehensif [13][14][15].
Rencana perbaikan dengan metode SW2H dapat
dilihat pada tabel 2 berikut.

Tabel 2. Rencana Perbaikan Dengan Metode SW2H

Root Cause What Why Who  Where Whe  How How much
n
Kurangnya Melakuka  Untuk
jam terbang C e meningkatka Razk  Worksho Membuat
Man . sosialisasi  n pemahaman Maret jadwal -
dan pelatihan a p N
. SOP pelepasan sosialisasi
mekanik
axle shaft
Membuat ~ Untuk Pengukuran
Belum ada : :
alat bantu mempercepat dimensi,
. alat khusus
Machin khusus proses Razk  Worksho .. perancanga
untuk April
e untuk pembukaan a p n alat,
membuka
membuka  axle shaft pembuatan
axle shaft .
: axle shaft alat, ujicoba Ro.1.500.00
Belum ada Membuat  Untuk p- 1000,
Pengukuran 0
alat yang alat bantu mempercepat dimensi
lebih mudah  khusus proses ’
Method . Razk  Worksho .. perancanga
selain untuk pembukaan April
e a p n alat,
dengan membuka  axle shaft
pembuatan
menggunaka  axle shaft .
alat, ujicoba
n palu
3.5. Implementasi Ide Perbaikan
Setelah  mendapatkan  rencana  perbaikan,
kemudian dilakukan implementasi dari perencanaan
yang telah dibuat. Pertama adalah perancangan alat .
bantu. Setelah mengetahui dimensi yang dibutuhkan I

kemudian dilakukan perancangan alat bantu yang
dibutuhkan. Terdapat 4 bagian dalam alat batu ini,
yaitu bagian pengunci, bagian claw, bagian claw
holder, dan bagian sliding punch. Hasil rancangan
bagian-bagian alat bantu dapat dilihat pada gambar 5,
6, 7 dan 8 berikut.
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Gambar 5. Komponen Pengunci
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Bagian ini berfungsi sebagai pengunci claw yang
dapat diatur posisinya.

BEER]

Gambar 6. Komponen Claw

Bagian ini berfungsi sebagai penjepit atau sebagai
pencengkram housing axle shafi. Ketebalan dari
komponen claw tersebut telah disesuakan dengan
ketebaan dari axle shaft housing.

rff

8

Gambar 7. Komponen Claw Holder

Komponen ini berfungsi sebagai holder claw
yang flexible sehingga sudut claw dapat diatur.
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Komponen ini berfungsi sebagai pemberi impact
untuk menarik axle shaft keluar.

Setelah komponen-komponen tersebut dibuat dan
dirakit lalu ditambahkan shaft serta ulir yang di
modifikasi maka alat bantu khusus atau special service
tool untuk melepas axle shaft telah selesai dibuat.
Special service tool axle shaft yang telah selesai dibuat
dapat dilihat pada gambar 9.

Tl S B

Gambar 9. Speciai Ser{)ice"-Tool Axle Shaft

Special service tool (SST) yang telah dibuat
kemudian diuji coba penggunaannya apakah sudah
sesuai dan dapat membantu mempercepat proses
pelepasan axle shafi. Proses ujicoba penggunaan SST
axle shaft dapat dilihat pada gambar 10 berikut.

Gambar 10. Pelepasan Axle Shaft Menggunakan SST

Selain dengan pembuatan alat, sosialisasi prosedur
dan penggunaan alat untuk melepas axle shaft perlu
dilakukan untuk memastikan seluruh mekanik yang
ada dapat memahami prosedur dan penggunaan
special service tool agar proses pelepasan axle shaft
dapat dilakukan lebih cepat. Proses sosialisai prosedur
dan penggunaan special service tool pelepasan axle
shaft dapat dilihat pada gambar 11 berikut.



Y AsTRAtech TECHNOLOGIC, VOLUME 17, NOMOR 1

member of ASTRA

Politeknik Astra

Gambar 11. Sosialisasi Prosedur dan Penggunaan
SST

3.6 Evaluasi Hasil

Setelah pengunaan SST diterpakan dan sosialisasi
dilakukan, proses pelepasan axle shaft terjadi
penurunan waktu atau pekerjaan melepas axle shafi
menjadi lebih cepat. Hal ini dikarenakan special
service tool axle shaft yang mudah dipakai dan tidak
perlu menggunakan tenaga yang besar untuk menarik
axle shaft keluar. Berdasarkan hasil penggunaan SST
penurunan waktu yang terjadi dari 23 menit menjadi 9
menit, turun 14 menit atau 60,8 %.

Pelepasan Axle Shaft Menggunakan SST

10 10
9.5
95
9 9 9
8.5 8.5
85 I I
75
1 2 3 a4 5 6 7 8

Percobaan

Waktu(Menit)
©

-

Gambar 12. Lama Waktu Pelepasan Axle Shaft
menggunakan SST

Survei dilakukan terhadap kemudahan penggunaan
special service tool yang sudah dibuat. Survei
dilakukan kepada Foreman dan Mekanik. Hasil survei
dapat dilihat pada tabel 3 berikut.

Tabel 3. Survei Kemudahan Penggunaan Alat
Kemudahan Penggunaan Alat

Responden 1 ) 3 4 5
Foreman Vv

Mekanik 1 A\
Mekanik 2 Vv
Mekanik 3 A\
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Responden Kemudahan Penggunaan Alat

1 2 3 4
Mekanik 4
Mekanik 5
Mekanik 6
Mekanik 7
Mekanik 8

Mekanik 9

< <@

v
v

A%
\Y

3.7 Standarisasi

Untuk menjaga agar perbaikan yang dilakukan
tetap terjaga dan tidak kembali ke permasalahan awal,
maka standarisasi perlu dilakukan. Oleh karena itu
standar operasional prosedur penggunaan special
service tool axle shaft dibuat dan disepakati bersama

IV. KESIMPULAN

Alat bantu atau special service tool axle shaft
telah berhasil dirancang dan dibuat dengan dimensi
650 mm dengan material baja mampu untuk melepas
axle shaft kendaraan niaga berukuran sedang. Dengan
penggunaan alat bantu axle shaft tersebut, proses
pekerjaan pelepasan axle shaft dapat dilakukan dengan
lebih cepat dari 23 menit menjadi 9 menit. Atau
mengalami penurunan waktu 60,8%.
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