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ABSTRAK 

Di PT.X yaitu salah satu perusahaan yang memproduksi alat-alat kesehatan dimana salah 
satunya adalah memproduksi produk tranducer protector yang menggunakan mesin 
ultrasonic welding 20 kHz, selama ini hasil welding produk selalu terdapat cacat yaitu 
berupa defect bubble pada produk, rata-rata sebayak 14% di setiap shift. Selama ini 
perusahaan masih mencari cara untuk mengurangi atau menghilangkan defect bubble 

tersebut. Setelah berdiskusi dengan mesin maker, mereka memberikan arahan untuk 
menghilangkan defect bubble tersebut yaitu dengan mengurangi diameter dalam jig yang 
sebelumnya 9,05 mm menjadi 12,00 mm dengan tanpa merubaha parameter yang lain. Jig 
yang terbuat dari bahan titanium tersebut kemudian di modifikasi dengan proses 
pembubutan dan melalui tahap pengecekan sehingga diameter dalam nya menjadi 12,00 
mm. Setelah proses modifikasi selsai, kemudian di lakukan trial run untuk membuktikan 
apakah langkah modifikasi tersebut sesuai dengan yang di harapkan atau tidak. Trial run  
di lakukan selama 5 hari dengan sistem kerja 2 shift, dengan tanpa merubah parameter 
lain hanya diameter jig saja yang ada perubahan dari sebelumnya, kemudian dilakukan 
pengambilan data output produksi selama 5 hari tersebut data ini dijadikan  sebagai data 
akhir setelah melakukan modifikasi. Melihat data akhir trial run  tersebut ternyata defect 

bubble berkurang yang awalnya rata-rata 14% di setiap shift menjadi 1% di setiap shift 
hal ini membuktikan bahwa langkah modfikasi jig tersbeut sangat efektif untuk 
menghilangkan defect bubble yang terjadi selama ini. Dengan adanya perbaikan tersebut 
maka dari segi produktivitas terjadi kenaikan begitu pula dengan kualitas produk 
mengalami perubahan kearah yang positif sehingga bisa mengurangi resiko komplain dari 
customer atau pengguna barang. 

Kata kunci : Ultrasonic welding, Diameter dalam jig ultrasonic welding. 
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