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ABSTRAK 

Piston merupakan komponen penting dalam mesin kendaraan bermotor, khususnya 

dalam proses pembakaran di ruang bakar. Kecacatan pada piston, seperti cacat monoiri, 

dapat mengganggu performa mesin dan berdampak pada kualitas produk secara 

keseluruhan. Penelitian ini dilakukan di PT XYZ yang memproduksi piston tipe X, di mana 

ditemukan tingginya tingkat cacat monoiri. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengidentifikasi penyebab utama cacat monoiri dan merancang solusi untuk menurunkan 

tingkat kecacatan produk. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah PDCA 

(Plan-Do-Check-Act) dengan bantuan alat seperti diagram fishbone, diagram pareto, dan 

flowchart untuk menganalisis akar penyebab cacat. Hasil analisis menunjukkan bahwa 

penyebab utama cacat monoiri berasal dari faktor metode dan mesin, termasuk 

ketidaktepatan program pengambilan material, suhu dasar gayung yang terlalu panas, 

posisi penuangan yang tidak tepat, serta hambatan mekanik pada lengan robot. 

Penanggulangan dilakukan dengan modifikasi pada program robot, penambahan sistem 

pendingin, pengaturan ulang proses penuangan, dan modifikasi panjang gayung. Hasil 

penelitian menunjukkan adanya penurunan tingkat cacat monoiri dari 3,47% menjadi 0,83% 

setelah implementasi solusi. Dari penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode 

PDCA efektif dalam mengurangi tingkat kecacatan produk dan meningkatkan kualitas 

proses produksi piston. 

Kata Kunci: piston, monoiri, PDCA, cacat, perbaikan kualitas.  
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ABSTRAK 

The piston is a crucial component in motor vehicle engines, particularly in the 

combustion process within the engine chamber. Defects in the piston, such as monoiri, can 

disrupt engine performance and negatively affect overall product quality. This study was 

conducted at PT XYZ, which manufactures type X pistons and reported a high level of 

monoiri defects. The objective of this research is to identify the root causes of monoiri 

defects and design solutions to reduce the defect rate. The method used in this study is 

PDCA (Plan-Do-Check-Act), supported by analytical tools such as fishbone diagrams, 

Pareto charts, and flowcharts to analyze the root causes of the defects. The analysis 

revealed that the primary causes of monoiri defects stem from method and machine factors, 

including inaccurate material retrieval programming, excessively hot ladle bases, 

improper pouring positions, and mechanical obstructions on the robot arm. Corrective 

actions were taken by modifying the robot program, adding a cooling system, realigning 

the pouring process, and adjusting the ladle length. The results showed a decrease in 

monoiri defect rates from 3.47% to 0.83% after implementing the solutions. This study 

demonstrates that the PDCA method is effective in reducing product defects and improving 

the quality of the piston manufacturing process. 

Keywords: piston, monoiri, PDCA, defect, quality improvement. 
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RINGKASAN 

Dalam kendaraan roda dua maupun roda empat, terdapat komponen bernama 

piston. Piston digunakan untuk membuat kompresi dalam proses pembakaran di 

ruang bakar mesin. Oleh karena itu piston memiliki peranan penting. Apabila terjadi 

kecacatan dalam produk piston, maka akan mempengaruhi kinerja kompresi pada 

mesin kendaraan. Mencegah hal itu terjadi, dilakukanlah pengamatan kecacatan 

produk piston yang baru dibuat. Ditujukan agar produk yang cacat tidak masuk ke 

dalam pasar. Jika sampai lolos, maka perusahaan akan mengalami kerugian baik 

secara finansial maupun reputas
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Di era teknologi yang semakin canggih, kendaraan kian berevolusi menjadi 

lebih maju. Dimulai menggunakan tenaga hewan, sekarang kendaraan digerakkan 

oleh mesin-mesin yang berpacu dalam kecepatan tinggi. Banyak jenis kendaraan 

yang mempermudah manusia dalam mencapai tempat tujuannya. Seperti motor, 

mobil,kereta pesawat.[1] Didalam semua kendaraan tersebut,terdapat suku cadang 

yang digunakan sebagai alat penggerak mesin. Salah satunya ialah piston. 

Piston merupakan suatu komponen penting dalam proses pembakaran 

dibagian ruang bakar. Oleh sebab itu, dimensi dari piston harus presisi dan akurat. 

Karena jika ditemuka kecacatan produk pada piston, hal ini dapat mempengaruhi 

proses pembakaran apabila terdapat kecacatan pada piston.[2] Maka dari itu, perlu 

dilakukan pengecekan secara berkala untuk memastikan hasil akhir piston sudah 

sesuai dengan standar yang sudah ada. 

Di indonesia pabrik piston setidaknya ada 3. Salah satunya ialah PT.XYZ. 

Perusahaan ini memproduksi banyak sekali jenis piston dari piston untuk motor cc 

kecil hingga cc besar. Selain itu, PT.XYZ juga memproduksi piston untuk mobil 

jenis diesel dan gasoline. Dalam sehari, PT. XYZ bisa memproduksi lebih dari 1000 

piston. Karena permintaan pelanggan yang banyak, maka mesin yang digunakan 

untuk memproduksi piston pun semakin banyak.  

Dari sekian banyak piston yang dihasilkan. Ditemukan beberapa jenis defect 

pada piston yang sudah jadi. Salah satunya ialah monoiri. Penyumbang produk 

cacat monoiri terbanyak ada pada piston tipe X dengan total sebanyak 7,98%. Pada 

bulan Januari ditemukan sebanyak 250 piston cacat dari 1000 piston yang 

diproduksi dalam satu hari. Hal ini menyebabkan waktu yang dibutuhkan untuk 

mencapai target pembuatan piston X lebih lama.  
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Gambar 1. 1  Data reject  pada 5 piston 

Penelitian oleh Arya Pratama [3] menemukan bahwa cacat monoiri banyak 

ditemukan pada piston pada saat proses casting  berlangsung. Dengan demikian 

penelitian ini meneruskan penelitian sebelumnya dengan jenis piston yang berbeda. 

Oleh  Karena itu dengan adanya masalah tersebut. Penulis memutuskan 

judul tugas akhir yaitu tentang ”STUDI KASUS DEFECT MONOIRI PADA 

PISTON MOTORCYCLE TIPE X PT.XYZ” 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Apa penyebab terjadinya banyak ditemukan defect monoiri pada piston 

motorcycle tipe X? 

2. Bagaimana cara mengatasi penyebab terjadinya defect monoiri pada 

piston motorcycle tipe X? 

1.3 Tujuan Penelitian 

1. Menentukan penyebab terjadinya defect monoiri pada piston motorcycle 

tipe  X. 

2. Menentukan solusi untuk permasalahan yang ditemukan. 

1

X 7,98%

Y 7,17%

Z 6,30%

A 3,70%

B 1,34%

DATA 5 BESAR PISTON
REJECT MONOIRI
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1.4 Manfaat Penelitian 

Dapat menganalisa dan memahami penyebab banyak ditemukan defect 

monoiri pada piston motorcycle tipe X. Serta mampu menemukan solusi dari 

permasalahan yang ditemukan setelah melakukan analisa dan pemahaman soal 

banyaknya kasus defect monoiri pada piston motorcycle tipe X. Lalu, dapat menjadi 

rujukan apabila ditemukan masalah serupa. 

1.5 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini bertujuan untuk menangani masalah yang terjadi pada 

PT. XYZ yaitu cacat piston monoiri. 

2. Fokus penelitian hanya pada cacat monoiri. 

3. Penelitian ini tidak membahas kandungan pada material. 

1.6 Metode Penelitan 

Metode yang digunakan untuk menemukan solusi banyak ditemukannya 

defect monoiri pada piston motorcycle tipe X yaitu dengan metode PDCA (Plant Do 

Check Action) dan menggunakan alat bantu berupa diagram fishbone atau nama 

lainnya diagram tulang ikan yang digunakan untuk menemukan sebab akibat dari 

permaslahan yang diteliti. 

1.7 Sistematika Penulisan  

1.7.1 BAB I Pendahuluan 

Bab ini menjelaskan latar belakang pemilihan topik, rumusan 

masalah,tujuan yang akan dicapai,ruang lingkup dan pembatasan 

masalah,serta manfaat yang didapat dan sistematika penulisan Tugas 

Akhir. 

1.7.2 BAB II Tinjauan Pustaka 

Bab ini menjelaskan studi pustaka/literatur, memaparkan 

rangkuman kritis atas pustaka yang menunjang pelaksanaan tugas 

akhir, meliputi pembahasan tentang topik yang akan dikaju lebih 

lanjut dalam Tugas Akhir. 
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1.7.3 BAB III Metodologi Pengerjaan Tugas Akhir 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan tugas akhir. Diagram alir pekerjaan dibuat untuk 

memberikan detail keseluruhan kegiatan penyelesaian tugas akhir. 

1.7.4 BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan tentang hasil dan pembahasan mengenai 

masalah  yang diangkat pada judul tugas akhir serta Langkah 

penyelesaiannya. 

1.7.5 BAB V PENUTUP 

Membahas  Kesimpulan dari semua pembahasan yang telah 

dijelaskan pada bab sebelumnya.
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

1. Tingginya angka reject monoiri pada piston tipe X disebabkan oleh 

dua faktor utama, yaitu metode dan mesin. Masing-masing faktor 

memunculkan dua masalah yaitu: 

- Program pengambilan material tidak tepat 

- Suhu dasar gayung terlalu panas 

- Penuangan material tidak di center pouring 

- Lengan gayung robot terhalang konstruksi mesin. 

2. Dari keempat masalah diatas dilakukan penanggulangan masalah 

agar dapat menurunkan cacat monoiri. Berikut adalah penanggulangan yang 

sudah dilakukan dalam upaya menurunkkan reject monoiri pada piston tipe 

X: 

a. Program pengambilan material tidak tepat 

b. Suhu dasar gayung terlalu panas 

c. Penuangan material tidak di center pouring 

d. Lengan gayung robot terhalang konstruksi mesin 

5.2 Saran  

1. Optimalisasi Program Robotik 

2. Pemeliharaan Rutin Peralatan Produksi 

4. Pelatihan dan Standarisasi Prosedur 

5. Implementasi Sistem Monitoring Digital 

6. Evaluasi Berkelanjutan dengan PDCA 
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