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ABSTRAK

Persaingan usaha dan industry global dibidang heat exchanger merupakan ancaman bagi semua
perusahan terutama dalam hal cycle time manufacturing product dalam penelitian ini telah
diketahui bahwa permasalan yang ada adalah lamanya rata-rata proses welding koneksi proses
unit Plate Heat Exchanger ( PHE ) yang membutuhkan waktu 3.45 Jam tiap kali proses sehingga
dalam penelitian ini bertujuan untuk mengetahui peningkatan cycle time pada proses welding
koneksi pada proses assembly unit PHE yang ada, Metode yang digunakan untuk meningkatkan
cycle time proses welding koneksi adalah menggunakan metode Plan, Do, Check, and Action (
PDCA ), Penerapan metode ini ada 4 tahapan yaitu Plan untuk mengidentifikasi masalah yang
ada beserta root cause nya, Do meruupakan tahapan untuk melaksanakan semua perbaikan yang
diarahkan pada akar masalah yang ada, Check merupakan tahapan untuk proses pengecekan
perbandingan data sebelum dan sesudah proses perbaikan berdasarkan hasil improvement yang
ada dan Action merupakan tindakan setelah dilakukannya perbaikan dan diketahui hasilnya yaitu
dengan pelaksanaan standarisasi proses yang bertujuan untuk menjamin hasil dan kepastian
proses selanjutnya, Hasil dari penelitian ini adalah telah dilakukannya improvement yang semua
proses welding koneksi menggunakan metode manual diganti dengan membuat mesin sederhana
sehingga proses bisa lebih stabil, konsisten dan efisien, Hasil improvement yang telah dilakukan
dapat meningkatkan cycle time proses welding koneksi yang semula 3.45 Jam menjadi 0.97 Jam
tiap proses.

Kata Kunci : PDCA, Kaizen, Continues Improvement,Plate Heat Exchanger( PHE )
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