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Rancang Bangun Centering Fixture dengan Tahapan NIDA pada Proses Welding Weight Dynamic 

Damper di PT CDE   

Design of Centering Fixture with NIDA Steps in Welding Process of Weight Dynamic Damper at PT 

CDE 

 

Nur Dewi Indriyanto Indraningsih
[1]

, Irma Agustiningsih Imdam,
[2]

, Ir. Suriadi A.Salam,
[3] 

Teknik Industri Otomotif, Politeknik STMI Jakart 

E-mail: nurdewiindri19@gmail.com, agustinimdam@gmail.com 

Abstrak - Fixture merupakan peralatan produksi yang berfungsi menempatkan, memegang, dan menyangga 

benda kerja secara kuat sehingga pekerjaan yang diperlukan bisa dilakukan. Untuk mengurangi produk cacat 

inconcentricity pada lini Weight Dynamic Damper di PT CDE yang memproduksi frame chassis dan pressed 

part diperlukan fixture. PT CDE selalu berupaya untuk menghasilkan produk yang terbaik bagi para 

customernya baik dari segi kualitas, harga maupun waktu pengirimannya.  Kendala yang dihadapi oleh PT 

CDE dengan angka reject ratio pada jenis defect dimensi pada item inconcentricity sebesar 41,39% dari 

total defect dimensi. Adapun concentricity yang diijinkan berdasarkan checksheet area predelivery check 

pressed part adalah sama dengan 0,5mm. Untuk itu perlu dilakukan perancangan fixture dengan tahapan 

umum perancangan NIDA (Need, Ideas, Decision, dan Action). Fixture tersebut terdiri dari fixture locator, 

fixture handling, dan fixture centering pin. Perancangan fixture tersebut, diharapkan dapat menurunkan 

defect inconcentricity. Fixture tersebut dapat ditempatkan di plate 3 dan plate 1-2 agar center sebelum 

dilakukan proses clamping pada welding di jig OP-20. Perbaikan tersebut menghasilkan defect 

inconcentricity Weight Dynamic Damper sebesar 30,56%. Terjadi penurunan defect inconcentricity sebesar 

10,83%.    

 

Kata Kunci: Concentricity, Defect Inconcentricity, Proses Welding, Rancangan Fixture. 

 

I. PENDAHULUAN 
PT CDE merupakan perusahaan di bidang manufaktur yang memproduksi frame chassis dan pressed part. 

Salah satu pressed part yang diproduksi oleh PT CDE adalah Weight Dynamic Damper. Salah satu proses 

yang dilalui oleh Weight Dynamic Damper adalah proses welding dengan menggunakan welding robot. 

Proses welding dilakukan untuk menyatukan antara plate 1, plate 2, dan plate 3 Weight Dynamic Damper. 

Proses welding plate 1 dan plate 2 dilakukan pada jig OP-10 welding robot (WR) G. Proses welding plate 1-2 

dan plate 3 dilakukan pada jig OP-20 welding robot (WR) G.   

Berdasarkan pengamatan genba dan choree (briefing di pagi hari), lini Weight Dynamic Damper 

memiliki jumlah reject ratio terbesar diantara lini pressed part lainnya. Penyumbang angka terbesar pada 

angka reject ratio tersebut ialah jenis defect dimensi pada item inconcentricity yakni sebesar 69,06% dari 

total defect dimensi. Defect inconcentricity terjadi karena jarak antarsumbu putar ketiga plate melebihi 

standar yang telah ditetapkan. Adapun concentricity yang diijinkan berdasarkan checksheet area 

predeliverycheck pressed part ialah sama dengan 0,5mm. Concentricity adalah toleransi yang mengendalikan 

sumbu pusat dari fitur yang direferensikan, ke sumbu datum. Sumbu untuk datum dan fitur yang 

direferensikan berasal dari titik tengah dari bagian atau fitur (Hoffman, 2002). 

Tidak tercapainya concentricity yang diinginkan dikarenakan garis sumbu pada part aktual bergeser 

saat clamping sebelum proses welding berlangsung. Akibatnya saat diukur dengan dial indikator nilai 

concentricity lebih dari 0,5mm. Bergesernya sumbu putar tersebut diakibatkan oleh tidak maksimalnya 

clamping sebelum proses welding berlangsung. Akibatnya, plate 1-2 dengan plate 3 tidak tersambung atau 

ter-welding dengan baik. Guna mengatasi hal tersebut, maka diperlukan perancangan alat bantu berupa 

fixture. Fixture ini nantinya akan digunakan ketika melakukan clamping sebelum welding berlangsung 
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dengan menyesuaikan diameter part aktual Weight Dynamic Damper. Adapun perancangan fixture ini 

menggunakan tahapan umum perancangan NIDA yaitu Needs, Ideas, Decision, dan Action. 

 

II. METODOLOGI  
Tahap pertama dalam penelitian ini, dimulai dengan melakukan pengamatan di lini pressed part Weight 

Dynamic Damper guna mengetahui proses dan permasalahan yang terjadi di lapangan. Pengumpulan data 

yang dilakukan meliputi: dimensi jig OP-20, dan pengukuran concentricity Weight Dynamic Damper.  

Tahap kedua adalah mengidentifikasi permasalahan berdasarkan reject ratio lini pressed part dan jenis 

defect dimensi. Berdasarkan reject ratio lini pressed part dan jenis defect dimensi, digunakan tools diagram 

Pareto sehingga akan didapat lini pressed part dengan reject ratio tertinggi dan jenis defect dimensi yang 

paling dominan. 

Tahap ketiga adalah membuat rencana perbaikan yang dimulai dari brainstorming untuk mencari akar 

permasalahan dengan menggunakan fishbone diagram. Pada tahap ini, dilakukan juga analisis terhadap gaya 

clamping yang dihasilkan oleh jig OP-20. Analisis tersebut dilakukan untuk melihat apakah bergesernya 

plate 3 dikarenakan gaya clamping yang dihasilkan lebih kecil dari massa Weight Dynamic Damper. Pada 

tahap ini, dimulai tahapan perancangan Need. Pada tahap Need, seorang perancang menetapkan dan 

mengidentifikasi kebutuhan sehubungan dengan alat atau produk yang harus dirancang (Andriani, dkk. 

2017). Setelah itu, dilakukan penyusunan rencana perbaikan.  

Tahap keempat dilakukan dengan mengimplementasikan rencana perbaikan. Pada tahap ini, dilakukan 

tahapan umum perancangan Ideas. Tahap Ideas, yaitu tahap pengembangan ide-ide yang akan melahirkan 

berbagai alternatif untuk memenuhi kebutuhan tadi (Andriani, dkk. 2017). Selain itu, dilakukan tahapan 

umum perancangan Decision yaitu memutuskan terhadap beberapa alternatif yang ada. Kemudian, dilakukan 

perancangan terhadap fixture yang telah terpilih dan dilakukan persiapan dimensi dan material untuk fixture 

tersebut. 

Tahap terakhir adalah dengan melakukan pengukuran kembali terhadap hasil implementasi. Adapun 

pengukuran dilakukan terhadap jumlah defect inconcentricity pada Weight Dynamic Damper. Kemudian, 

dilakukan perbandingan sehingga akan diketahui manfaat setelah dilakukan perbaikan.    

 

III. HASIL DAN ANALISA 
Berdasarkan informasi yang dijelaskan pada metodologi penelitian, dapat diketahui bahwa terdapat 

beberapa data yang akan digunakan pada proses pengolahan data, yaitu aliran proses, dimensi jig OP-20, dan 

dimensi Weight Dynamic Damper.  

  Penelitian ini dilakukan di bagian pressed part lini Weight Dynamic Damper. Hal tersebut dilakukan 

karena reject ratio lini tersebut terbesar dibandingkan dengan lini lainnya, dengan cacat yang tertinggi adalah 

inconcentricity. Oleh karena itu, penelitian ditujukan pada permasalahan inconcentricity. Diagram Pareto 

jenis defect dimensi dapat dilihat pada Gambar 1. 

 
Gambar 1. Diagram Pareto Pemilihan Jenis Defect 

 Berdasarkan diagram Pareto, defect inconcentricity merupakan jenis defect yang paling dominan dengan 

persentase sebesar 41,39%. Oleh karena itu, defect inconcentricity dipilih untuk dijadikan fokus perbaikan.  

 Guna mengidentifikasi akar penyebab masalah defect inconcentricity, dipilih teknik analisis dengan 

menggunakan diagram sebab akibat (cause-and-effect diagram) atau lebih dikenal dengan diagram fishbone. 

Adapun gambar dari diagram fishbone dari permasalahan inconcentricity dapat dilihat pada Gambar 2.  
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 Berdasarkan Gambar 2, dapat diketahui bahwa defect inconcentricity disebabkan oleh beberapa faktor, 

yaitu: pada faktor manusia disebabkan oleh  manpower yang tidak diberi pembekalan tentang concentricity 

saat training dan tim perancang jig OP-20 kurang mengadakan rapat pembahasan desain jig, pada faktor 

machine disebabkan oleh tidak ada alat untuk centering, dan pada faktor method disebabkan oleh Work 

Instruction (WI) proses welding belum dipasang di area WR G dan desain datum stopper yang dipilih kurang 

fit.  

 Tahapan pembuatan fixture dimulai melalui tahapan Need. Tahapan Need dilakukan dengan menganalisis 

gaya clamping pada jig OP-20. Analisis ini dilakukan untuk mengetahui apakah defect inconcentricity 

diakibatkan oleh gaya clamping yang lebih kecil dibandingkan dengan benda kerja yang ditahannya. Dengan 

mengasumsikan gaya permesinan yang dihasilkan oleh mesin welding robot berkerja secara horizontal dan 

kemampuan mesin WR G dalam melakukan proses welding didapatkan melalui spesifikasi mesin WR G.  

 Maka, perhitungan sederhana dapat dilakukan dengan menganggap gaya pemotongan oleh mesin bekerja 

seluruhnya pada arah horizontal dan benda kerja dapat ditahan secara stabil dengan memanfaatkan koefisien 

gaya gesek statis. Koefisien gaya gesek statis berdasarkan tabel pendekatan koefisien gaya gesek statis dan 

kinetik yang digunakan sebesar 0,6 (Tipler, 1998). Hal tersebut dikarenakan material kedua benda yang 

saling bergesekan (dalam hal ini clamping dan Weight Dynamic Damper) adalah steel atau baja. Faktor 

keamanan mesin diperoleh dengan cara membandingkan antara kapasitas gaya permesinan WR G dengan 

gaya permesinan yang dikeluarkan untuk proses welding Weight Dynamic Damper (Achmad, 1999). 

Perhitungan faktor keamanan mesin dapat dihitung dengan cara: 

Faktor keamanan mesin (n) = 
��

�
  

   =
��

�,�	�
 = 2,181 

 Setelah dilakukan perhitungan terhadap faktor keamanan mesin, maka dihitung gaya clamping (Prassetyo 

dkk, 2016). Adapun gaya clamping dihitung dengan cara: 

Gaya Clamping = 



�
 x 
������	����	�	������	��� �!�!�!

���"#$#�!	%�$��	&���#$
            = 




�
'
�,�	(�	�	�,
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(,�
 = 



�
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	,**��

(,�
 

         = 3,330N 

 Gaya clamping yang telah dihitung dibandingkan dengan berat Weight Dynamic Damper. Berat Weight 

Dynamic Damper diperoleh dengan mengalikan massa dan gaya percepatan gravitasi bumi. Perhitungan 

berat Weight Dynamic Damper dapat dilihat sebagai berikut: 

Berat WDDX = massa x g 

             = 0,506kg x 10m/s
2 

                  
= 5,060kgm/s

2
 = 5,060N 

 Berdasarkan perhitungan di atas, gaya clamping yang dihasilkan sebesar 3,330N. Gaya clamping masing-

masing clamping jig OP-20 tersebut lebih kecil dari berat Weight Dynamic Damper sebesar 5,060N.  

 Gaya clamping yang lebih kecil dari berat Weight Dynamic Damper menyebabkan plate 3 akan bergeser 

ketika sedang dipasang ke plate 1-2 sebelum proses welding berlangsung. Gaya-gaya yang bekerja pada saat 

clamping di proses welding mesin WR G dapat dilihat pada Gambar 3.  

Gambar 2. Diagram Fishbone  
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Gambar 3. Gaya yang bekerja pada saat clamping di proses welding 

 Setelah dilakukan analisis lebih mendalam, pemasangan plate 3 ke plate 1-2 hanya dilakukan berdasarkan 

feeling dari manpower saja, tanpa menggunakan alat centering. Hal tersebut yang menyebabkan plate 3 tidak 

center terhadap plate 1-2 sehingga mempengaruhi besarnya concentricity. Berdasarkan hal tersebut, maka 

diperlukan alat bantu berupa fixture yang mampu menjadi centering dan memposisikan Weight Dynamic 

Damper.  

 Tahap selanjutnya adalah tahapan Ideas, yaitu membuat beberapa konsep fixture yang dapat digunakan 

untuk meminimasi defect inconcentricity. Berdasarkan hasil brainstorming terdapat dua konsep fixture yang 

dapat digunakan. Konsep fixture pertama fixture tersebut memiliki penyangga yang menempel pada jig OP-

20. Konsep fixture kedua tidak memiliki penyangga dan tidak menempel pada jig OP-20. 

 Pada konsep fixture pertama, locator pada fixture ini dapat dinaikturunkan untuk centering dan menjepit 

benda kerja (Weight Dynamic Damper) dengan menggunakan tuas. Hal tersebut akan mengurangi waktu set-

up. Selain itu, konsep fixture seperti ini meminimalisir hilangnya locator karena locator fixture sudah 

menempel pada penyangga. Hanya saja, untuk mengerjakan jenis fixture yang seperti ini, maka harus 

dilakukan pembongkaran terhadap jig OP-20 untuk pemasangan fixture. Pembongkaran jig untuk 

pemasangan konsep fixture pertama akan membutuhkan waktu yang lama. Akibatnya, proses welding pada 

jig OP-20 Weight Dynamic Damper harus terhenti untuk melakukan pembongkaran dan pemasangan fixture. 

  

 Pada konsep fixture yang kedua, Locator pada fixture ini dapat dinaikturunkan untuk centering dan 

menjepit benda kerja (Weight Dynamic Damper) dengan menggunakan handling atau pegangan fixture. Hal 

tersebut akan mengurangi waktu set-up. Konsep fixture yang kedua ini memiliki centering pin yang 

berfungsi untuk centering plate Weight Dynamic Damper. Pengerjaan konsep fixture yang kedua ini tidak 

megharuskan pembongkaran jig OP-20. Sehingga, pengerjaan konsep fixture kedua ini tidak membutuhkan 

waktu yang lama. Pengerjaan konsep fixture kedua ini tidak mengganggu proses welding pada jig OP-20 

Weight Dynamic Damper untuk melakukan pembongkaran dan pemasangan fixture. Selain itu, konsep 

fixture kedua ini tidak memerlukan maintenance yang terlalu rumit. Namun, konsep fixture seperti ini dapat 

berpotensi locator hilang apabila tidak terdapat tempat khusus untuk menyimpan fixture tersebut. Hal 

tersebut karena locator fixture tidak menempel pada penyangga di jig OP-20.  
Kemudian dilanjutkan tahap Decision, yakni menentukan konsep fixture yang akan digunakan. 

Berdasarkan beberapa keunggulan dan kelemahan yang dimiliki masing-masing konsep fixture maka dipilih 

konsep fixture kedua, dimana fixture tidak menempel pada jig OP-20. Konsep fixture kedua dapat dilihat 

pada Gambar 4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fixture tersebut terdiri dari tiga komponen, yaitu fixture handling, fixture locator dan fixture centering 

pin. Diameter fixture handling disesuaikan dengan ukuran tangan manpower. Pada penentuan diameter 

fixture handling tabel persentil dengan nilai persentil 50 dipilih karena manpower yang bekerja di WR G 

bukan satu orang saja (ada perputaran shift tiap minggunya). Selain itu, fixture ini diharapkan dapat 

digunakan dalam jangka waktu yang lama, dimana dalam perancangan dimensi tidak hanya menggunakan 

dimensi satu orang manpower saja. Material yang dipilih untuk fixture handling adalah cap screw M20. 

Handling 
Locator Fixture 

Gambar 4. Konsep fixture kedua 
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Fixture locator akan ditempatkan pada plate 3 dan plate 2. Diameter untuk locator plate 2 berdasarkan 

perhitungan adalah 39,875mm. Diameter untuk locator plate 3 berdasarkan perhitungan adalah 51,875mm. 

Tebal dari fixture locator yang digunakan menyesuaikan dengan tebal dari plate 2 dan 3 Weight Dynamic 

Damper yaitu 9mm. Material yang digunakan untuk fixture locator adalah S45C. Pemilihan material 

dilakukan karena S45C memiliki kekuatan tarik (tensile strength) yang lebih tinggi dari tensile strength 

material Weight Dynamic Damper. Diameter fixture centering pin menyesuaikan dengan dimensi centering 

di jig OP-20 sebesar 20mm. 

 Setelah dilakukan penentuan dimensi dan material pada masing-masing komponen fixture, maka 

dilakukan tahap terakhir yaitu Action. Tahap Action dilakukan dengan mengimplementasikan rencana 

perbaikan yang telah disusun sebelumnya. Pada tahapan ini dilakukan penerapan fixture pada proses welding 

Weight Dynamic Damper di jig OP-20 dan pemasangan WI di area WR G. Adapun dokumentasi dari kondisi 

sebelum dan setelah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 1. 
Tabel 1. Perbandingan kondisi sebelum dan sesudah perbaikan dengan menggunakan centering fixture  

Kondisi Sebelum Perbaikan Kondisi Setelah Perbaikan 

 
Proses welding yang belum menggunakan fixture untuk centering plate sebelum 

clamping 

 
Proses welding yang sudah menggunakan fixture untuk 

centering plate sebelum clamping 

 
WI yang belum terdapat penggunaan fixture saat proses welding berlangsung 

 
WI yang sudah terdapat penggunaan fixture saat proses 

welding berlangsung 

 Perbaikan yang dilakukan pada defect inconcentricity berdampak pada menurunnya persentase defect 

inconcentricity pada Weight Dynamic Damper. Perbandingan defect inconcentricity antara sebelum dan 

sesudah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 2.  
Tabel 2. Perbandingan persentase defect inconcentricity sebelum dan sesudah perbaikan 

Kondisi 
Persentase Defect 

Inconcentricity 
Penjelasan 

Sebelum Perbaikan 41,39% 
Defect inconcentricity memiliki 

persentase tertinggi   

Sesudah Perbaikan 30,56% 
Defect inconcentricity memiliki 
persentase peringkat kedua 

tertinggi 

Selisih  10,83% Mengalami penurunan 

 Berdasarkan Tabel 2 dapat diketahui bahwa setelah dilakukan perbaikan defect inconcentricity tersebut 

turun menjadi 316 unit dengan persentase 30,56%. Berdasarkan hal tersebut, terjadi penurunan defect 

inconcentricity sebesar 10,83%. 

 Setelah itu, dilakukan pengukuran ulang terhadap concentricity plate 1-3 Weight Dynamic Damper 

sesudah perbaikan. Berdasarkan pengukuran yang telah dilakukan, concentricity setelah perbaikan (setelah 

menggunakan fixture) sesuai dengan standar yang ditetapkan, yaitu kurang dari atau sama dengan 0,500mm. 

Hanya terdapat satu sampel pada subgroup ke-6 yang melebihi standar yang telah ditetapkan. 

IV. KESIMPULAN 
 Berdasarkan data yang telah dikumpulkan, diolah dan dianalisis pada bab sebelumnya, dapat disimpulkan 

bahwa tindakan perbaikan yang telah dilakukan memberikan dampak terhadap pada persentase defect 

inconcentricity Weight Dynamic Damper. Setelah dilakukan perbaikan, terjadi penurunan defect 

inconcentricity sebesar 38,50%. 
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Diskusi: 

• Apa yang dimaksud dengan defect inconcentricity? 

• Bagaimana proses weight dynamic damper? 

• Bagaimana cara mengurangi defect tersebu? 
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