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ABSTRAK 

Proses produksi piston pada industri otomotif menuntut ketelitian dan pengendalian mutu 

yang tinggi untuk menjamin performa mesin yang optimal. PT XYZ, sebagai produsen 

piston sepeda motor, menghadapi tingginya tingkat produk cacat pada tahap Out Diameter 

Finish (ODF), khususnya cacat jenis step ODF yang menyumbang sebesar 54,22% dari 

total reject ODF. Penelitian ini bertujuan menurunkan tingkat reject tersebut dengan 

menerapkan metode PDCA (Plan, Do, Check, Action) yang dipadukan dengan pendekatan 

Eight Steps. Analisis akar masalah dilakukan menggunakan metode 4M + 1E dan diagram 

sebab-akibat (fishbone), kemudian disusun tindakan korektif berdasarkan pendekatan 5W 

+ 1H. Tindakan perbaikan yang dilaksanakan meliputi perbaikan jig RT, pembuatan lock 

nut pada baut spring crosstable, penggantian bearing crosstable, dan pemanjangan T-Nut 

dari 1,5 mm menjadi 10 mm. Setelah implementasi, tingkat reject step ODF menurun dari 

rata-rata awal 0,74% menjadi 0,15%, melampaui target Key Performance Indicator (KPI) 

perusahaan sebesar 0,20%. Hasil ini kemudian distandarisasi dalam bentuk Working 

Instruction (WI) sebagai acuan teknis dalam proses produksi. Penelitian ini menyimpulkan 

bahwa metode PDCA-Eight Steps efektif dalam mengidentifikasi akar penyebab, 

melaksanakan solusi yang tepat sasaran, serta meningkatkan kualitas proses dan efisiensi 

produksi. Pendekatan ini dapat dijadikan referensi dalam pengendalian mutu di industri 

manufaktur lainnya. 

Kata kunci: piston, PDCA, Eight Steps,reject step ODF, Working Instruction 
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ABSTRACT 

The high rejection rate in the piston machining process, particularly in the Out Diameter 

The piston production process in the automotive industry requires precision and high-

quality control to ensure optimal engine performance. PT XYZ, a motorcycle piston 

manufacturer, experienced a high defect rate during the Out Diameter Finish (ODF) stage, 

with the step ODF defect contributing 54.22% of total ODF rejects. This study aimed to 

reduce the defect rate by applying the PDCA (Plan, Do, Check, Action) method combined 

with the Eight Steps approach. Root cause analysis was conducted using the 4M + 1E 

method and fishbone diagram, followed by the formulation of corrective actions using the 

5W + 1H approach. The corrective actions implemented included RT jig repair, creation 

of a lock nut for the spring crosstable bolt, replacement of the crosstable bearing, and 

extending the T-Nut length from 1.5 mm to 10 mm. After implementation, the step ODF 

defect rate decreased from an initial average of 0.74% to 0.15%, exceeding the company’s 

Key Performance Indicator (KPI) target of 0.20%. The successful results were then 

standardized in a Working Instruction (WI) as a technical reference for future production 

processes. This study concludes that the PDCA-Eight Steps method is effective in 

identifying root causes, implementing targeted solutions, and improving both process 

quality and production efficiency. This approach can be used as a reference for quality 

control improvement in other manufacturing industries. 

Keywords: piston, PDCA, Eight Steps, reject step ODF, Working Instruction 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Industri otomotif di Indonesia terus berkembang seiring meningkatnya 

permintaan kendaraan bermotor, baik roda dua maupun roda empat. Pertumbuhan 

ini tidak hanya didorong oleh peningkatan daya beli masyarakat, tetapi juga oleh 

semakin kompleksnya kebutuhan konsumen terhadap performa, efisiensi, dan daya 

tahan kendaraan. Dalam hal ini, kualitas komponen mesin menjadi faktor utama 

yang harus dijaga, salah satunya adalah piston, yang memiliki fungsi vital dalam 

siklus pembakaran internal. Kinerja piston sangat menentukan efisiensi energi, daya 

tahan mesin, dan emisi kendaraan [1] 

PT XYZ merupakan salah satu produsen terbesar yang memproduksi piston. 

Dalam proses produksinya, perusahaan menerapkan kontrol kualitas berlapis, mulai 

dari pemilihan material, casting hingga machining. Namun, masih ditemukan cacat 

pada tahap Out Diameter Finish (ODF), salah satunya adalah step pada permukaan 

akibat ketidakstabilan proses. Berdasarkan data produksi, terdapat peningkatan 

jumlah reject step ODF yang signifikan dalam tiga bulan terakhir, yaitu dari 155 

pcs pada Oktober 2024, naik menjadi 250 pcs pada November, dan mencapai 430 

pcs pada Desember, dari rata-rata produksi bulanan sebesar 38.355 pcs. 

Peningkatan ini menunjukkan adanya masalah yang perlu segera ditangani secara 

sistematis dan berkelanjutan. 

Cacat pada proses ODF tidak hanya berdampak pada efisiensi proses 

produksi, tetapi juga dapat menimbulkan kerugian material, memperpanjang waktu 

pengerjaan, serta berpotensi menurunkan kepercayaan pelanggan terhadap kualitas 

produk. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan kualitas berbasis metode 

sistematis yang mampu mengidentifikasi penyebab utama masalah, sekaligus 

menghasilkan solusi yang efektif dan berkelanjutan. 

Penelitian ini menggunakan metode PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

dengan pendekatan Eight Steps, yang dirancang untuk menganalisis masalah secara 
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bertahap, menyusun solusi berbasis data, dan mengevaluasi keberhasilan tindakan 

perbaikan. Dalam penerapannya, metode ini akan dilengkapi dengan alat bantu 

seperti diagram sebab-akibat (fishbone), analisis 4M + 1E, serta perumusan solusi 

melalui pendekatan 5W + 1H [2]. Pendekatan ini telah banyak digunakan dalam 

dunia industri karena dinilai mampu memberikan hasil nyata dalam menurunkan 

tingkat defect. Penelitian sebelumnya terbukti berhasil menurunkan cacat produk 

pada proses machining komponen otomotif melalui penerapan Eight Steps secara 

konsisten [3]. Hasil serupa juga ditemukan pada penelitian lain yang menunjukkan 

bahwa siklus PDCA dapat meningkatkan efisiensi produksi sekaligus memperkuat 

kontrol kualitas di lapangan [4]. 

Dengan menerapkan metode ini, diharapkan dapat ditemukan akar 

penyebab utama dari permasalahan step ODF dan solusi perbaikannya, sehingga 

kualitas produk piston tipe X di PT XYZ dapat meningkat secara signifikan. Selain 

itu, keberhasilan ini juga diharapkan memberikan dampak positif dalam efisiensi 

biaya produksi, peningkatan produktivitas, serta menjaga daya saing perusahaan di 

industri otomotif nasional maupun global. 

1.2. Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang akan dikaji dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Apa yang menyebabkan reject step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT 

XYZ?  

2. Langkah atau tindakan apa yang paling tepat untuk mengurangi reject 

step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ? 

3. Bagaimana penerapan metode PDCA-Eight Steps dapat membantu 

menurunkan angka reject step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT 

XYZ? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menentukan faktor-faktor penyebab terjadinya reject step ODF pada piston 
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motorcycle tipe X di PT XYZ. 

2. Merumuskan langkah atau tindakan yang tepat untuk mengurangi reject 

step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ. 

3. Menerapkan metode PDCA-Eight Steps untuk menurunkan tingkat reject 

step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ. 

1.4. Manfaat Penelitian 

 Penelitian ini memberikan manfaat signifikan bagi PT. XYZ dengan 

menurunkan angka reject step ODF pada piston motorcycle tipe X. Melalui 

identifikasi penyebab dan solusi yang tepat, penelitian ini diharapkan dapat 

meningkatkan kualitas produk, mengurangi biaya produksi akibat reject, serta 

meningkatkan kepuasan pelanggan. Selain itu, hasil penelitian ini dapat menjadi 

acuan bagi perusahaan lain dalam industri manufaktur piston untuk mengelola dan 

mengurangi angka reject dalam proses produksi. 

1.5. Batasan Masalah 

1. Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab dan 

solusi untuk mengurangi reject step ODF pada piston motorcycle tipe X di 

PT XYZ. 

2. Penelitian ini hanya berfokus pada reject jenis step ODF pada proses 

machining. 

3. Penelitian ini tidak membahas material yang digunakan untuk produksi. 

1.6. Metode Penelitian 

 Metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah yang terjadi pada 

reject step ODF adalah dengan menggunakan metode PDCA-Eight Steps. Dalam 

proses ini, digunakan pula metode 4M + 1E, metode 5W + 1H yang termasuk dalam 

langkah-langkah Eight Steps dan metode diagram Fishbone atau yang dikenal 

dengan diagram tulang ikan untuk menemukan akar dari permasalahan nya. 

Pengumpulan data dilakukan dengan observasi lapangan, wawancara penanggung 

jawab, pengambilan data serta melakukan analisis hasil data yang didapatkan. 
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1.7. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Bab ini menguraikan gambaran umum mengenai landasan pemikiran dalam 

penulisan tugas akhir ini, yaitu meliputi latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, metode penulisan, dan sistematika penulisan tugas 

akhir. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

 Bab ini menguraikan studi pustaka/literatur, sebagai acuan dalam 

melakukan pembahasan penelitian terhadap permasalahan yang berkaitan dengan 

pembahasan masalah pada penelitian ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 Bab ini menguraikan tentang metodologi yang digunakan penulis dalam 

melakukan analisis kerusakan, yaitu diagram alir penulisan serta metode penelitian 

untuk memecahkan akar masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini menguraikan tentang pengumpulan data yang ada untuk 

penyelesaian masalah penelitian serta perbaikan dan membahas hasil analisis yang 

dilakukan. 

BAB V PENUTUP 

 Kesimpulan harus memberikan jawaban terhadap masalah dan tujuan yang 

telah ditetapkan dalam perancangan. Saran yang diberikan berupa rekomendasi 

perbaikan terhadap suatu kondisi berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan mengenai upaya menurunkan 

reject step ODF pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ, maka dapat disimpulkan 

beberapa hal sebagai berikut: 

1. Penyebab utama terjadinya reject step ODF adalah permasalahan pada 

aspek mesin, khususnya ketidaksesuaian diameter jig RT, kelonggaran pada 

baut spring crosstable akibat getaran, bearing crosstable yang sudah rusak, 

serta panjang ulir T-Nut yang terlalu pendek dan tidak dilumasi, yang 

semuanya menyebabkan ketidakstabilan proses machining. 

2. Langkah perbaikan yang dilakukan, yaitu repair jig RT, pembuatan lock nut 

pada baut spring crosstable, penggantian bearing crosstable, dan 

pemanjangan T-Nut dari 1,5 mm menjadi 10 mm, telah terbukti efektif 

dalam mengatasi penyebab utama cacat step ODF, yang ditentukan melalui 

analisis 4M + 1E dan diagram fishbone. 

3. Penerapan metode PDCA-Eight Steps mampu menurunkan tingkat reject 

step ODF dari rata-rata awal sebesar 0,74% menjadi 0,15%, melebihi target 

perusahaan sebesar 0,20%. Keberhasilan ini menunjukkan bahwa 

pendekatan sistematis dan terstruktur mampu meningkatkan kualitas 

produk, efisiensi proses produksi, serta dapat menjadi dasar pengambilan 

keputusan untuk standarisasi perbaikan di masa mendatang. 

 

5.2 Saran 

Setelah mempertimbangkan kesimpulan yang telah di jelaskan dan mengacu 

pada tujuan penelitian ini, terdapat beberapa saran yaitu: 

1. PT XYZ disarankan untuk melakukan pemeliharaan berkala dan inspeksi 

preventif pada mesin ODF, khususnya pada komponen jig, bearing, dan 

sistem penguncian, guna mencegah terulangnya defect step ODF. 
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2. Perusahaan perlu menetapkan hasil perbaikan menjadi SOP baku 

(standardisasi) dan mensosialisasikannya kepada seluruh operator agar 

kualitas produk tetap konsisten. 

3. Untuk penelitian selanjutnya, disarankan memperluas objek penelitian pada 

jenis reject lain seperti grade ODF atau reject pin hole, serta menggunakan 

metode analisis lain seperti FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) 

untuk memperkuat proses pencegahan cacat.
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