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ABSTRAK 

 Kebutuhan industri terhadap komponen berbahan plastik terus meningkat 

seiring berkembangnya teknologi dan permintaan pasar. PT XYZ hadir untuk 

memenuhi kebutuhan tersebut dengan menggunakan mesin injection molding. 

Namun, perusahaan menghadapi permasalahan serius terkait kualitas produk, yaitu 

tingginya persentase cacat produk yang mencapai 14,33%, melebihi batas toleransi 

cacat yang ditetapkan perusahaan sebesar 5%. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis jenis-jenis cacat produk yang terjadi serta mengidentifikasi faktor-

faktor utama penyebab terjadinya cacat tersebut. Metode penelitian yang digunakan 

adalah metode kuantitatif dengan teknik simple random sampling. Data yang 

diperoleh dianalisis menggunakan pendekatan metode pengendalian kualitas 

PDCA. Hasil penelitian menunjukkan adanya penurunan persentase cacat produk 

secara signifikan dari 14,33% menjadi 6,00% setelah penerapan siklus PDCA. 

Terdapat empat jenis cacat yang diidentifikasi, yaitu bercak hitam, flashing, dan 

gosong. Jenis cacat yang paling dominan adalah bercak hitam, yang disebabkan 

oleh kontaminasi material plastik dengan partikel asing seperti debu dan kotoran. 

Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode PDCA secara sistematis 

dapat memberikan dampak positif terhadap pengendalian kualitas dan menjadi 

acuan dalam upaya perbaikan berkelanjutan pada proses produksi.  

Kata kunci: Injection molding, cacat, bercak hitam, pengendalian kualitas, PDCA. 
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ABSTRACT 

 The industry's need for plastic components continues to increase along with 

the development of technology and market demand. PT XYZ is here to meet these 

needs by using injection molding machines. However, the company faces serious 

problems related to product quality, namely the high percentage of product defects 

that reach 14.33%, exceeding the limit of defect tolerance set by the company of 

5%. This study aims to analyze the types of product defects that occur and identify 

the main factors causing these defects. The research method used is quantitative 

method with simple random sampling technique. The data obtained were analyzed 

using the quality control method approach PDCA. The results showed a significant 

decrease in the percentage of product defects from 14.33% to 6.00% after the 

implementation of the PDCA cycle. There are four types of defects identified, 

namely black spot, flashing, and burning. The most dominant defect type is black 

spot, which is caused by contamination of the plastic material with foreign particles 

such as dust and dirt. This study shows that the systematic application of the PDCA 

method can have a positive impact on quality control and serve as a reference in 

continuous improvement efforts in the production process. 

Keywords: injection molding, defect, black spot, quality control, PDCA. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam era globalisasi dan pertumbuhan industri manufaktur yang pesat, 

penggunaan material plastik telah mengalami peningkatan signifikan. Plastik 

menjadi pilihan utama dalam berbagai sektor industri karena memiliki karakteristik 

unggul seperti ringan, kuat, tahan terhadap korosi dan air, fleksibel, serta mudah 

dibentuk menjadi berbagai macam produk yang kompleks. Salah satu teknologi 

yang berperan penting dalam proses manufaktur plastik adalah metode injection 

molding. Teknologi ini banyak digunakan untuk memproduksi komponen plastik 

dengan bentuk dan ukuran yang presisi tinggi serta volume produksi yang besar 

dalam waktu relatif singkat (Rosato et al., 2000). 

PT XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang menggunakan 

teknologi injection molding untuk memproduksi berbagai komponen plastik, salah 

satunya adalah produk plug tutup drum. Produk ini memiliki fungsi penting dalam 

sistem penyegelan drum industri, sehingga kualitasnya harus memenuhi standar 

ketat. Terlebih lagi, toleransi cacat produk yang ditentukan oleh perusahaan hanya 

5% yang menjadi tantangan terhadap pengendalian kualitas produk.  

Pada check sheet dari pengambilan sampel produk yang telah ditentukan, 

ditemukan persentase produk cacat mencapai 14,33% per bulan mei 2025. Artinya, 

cacat produk dari plug tutup drum ini memiliki persentase cacat produk yang 

melampaui dari toleransi cacat produk perusahaan. Dari data sampel cacat produk 

tersebut, dibuatlah stratifikasi dan diagram pareto, sehingga ditemukan ada 4 jenis 

cacat yang terjadi pada produk plug tutup drum yaitu, cacat bercak hitam (karena 

kontaminasi partikel lain) yang paling dominan sebanyak 88,37%, cacat flashing 

(berlebihnya material di permukaan sambungan mold) sebanyak 9,88%, dan cacat 

gosong sebanyak 1,74%. 
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Masalah cacat produk ini perlu mendapat perhatian serius karena dapat 

mengganggu kelancaran proses produksi secara keseluruhan. Tingginya tingkat 

reject atau penolakan produk akibat cacat berdampak pada menurunnya efisiensi 

produksi, meningkatnya biaya produksi, waktu pengerjaan ulang, serta pemborosan 

material (Mahardika et al., 2020). Selain itu, dalam jangka panjang, tingginya 

produk cacat dapat menurunkan daya saing perusahaan di pasar, khususnya dalam 

industri manufaktur yang sangat kompetitif. Oleh karena itu, diperlukan suatu 

pendekatan analitis dan sistematis untuk memahami akar penyebab terjadinya 

cacat, agar dapat diterapkan langkah-langkah perbaikan yang tepat dan 

berkelanjutan. 

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk mengidentifikasi dan 

menganalisis jenis cacat produk yang dominan terjadi pada proses produksi plug 

tutup drum, serta menentukan faktor-faktor penyebab utamanya. Menurut Afrillia 

S. (Afrillia et al., 2022), beberapa faktor yang menyebabkan cacat bercak hitam 

pada hasil produksi menggunakan mesin injection molding adalah lingkungan yang 

kurang bersih, kontaminasi material bahan dengan material lain, dan pekerja yang 

kurang memperhatikan kebersihan lingkungan.  

Penulis memilih topik ini karena melihat adanya permasalahan nyata yang 

berdampak langsung terhadap performa produksi perusahaan. Selain itu, plug tutup 

drum merupakan komponen krusial yang digunakan secara luas di berbagai sektor 

industri, sehingga penting untuk memastikan bahwa produk ini bebas dari cacat 

untuk menjamin kualitas dan keselamatan dalam penggunaannya. Oleh karena itu, 

penulis tertarik untuk melakukan kajian lebih lanjut mengenai permasalahan ini, 

yang kemudian dirumuskan dalam karya tulis dengan judul ”Studi Kasus Cacat 

Produk Plug Tutup Drum Dengan Menggunakan Metode PDCA” yang 

diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam bentuk rekomendasi perbaikan 

proses produksi serta meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah 

dalam penelitian ini dapat dirumuskan sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis cacat yang dominan terjadi pada produk plug tutup drum 

dan faktor penyebab terjadinya caca produk? 

2. Bagaimana solusi yang tepat untuk meminimalisasi atau mengatasi 

cacat produk agar kualitas dan efisiensi produksi dapat ditingkatkan? 

1.3 Tujuan Peneltian 

Tujuan penelitian tugas akhir ini adalah mengetahui penyebab cacat produk 

pada saat proses produksi menggunakan mesin injection mold dan solusi dalam 

mengurangi masalah cacat produk. 

1. Menganalisis jenis cacat produk dan penyebab utama terjadinya cacat 

produk. 

2. Memberikan rekomendasi solusi perbaikan proses produksi untuk 

mengurangi tingkat cacat dan meningkatkan efisiensi serta kualitas 

produk. 

1.4 Manfaat Peneltian 

Manfaat laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Memberikan informasi dan rekomendasi yang berguna bagi perusahaan, 

khususnya bagian produksi dan quality control, dalam mengidentifikasi, 

menganalisis, dan mengurangi defect pada produk plug tutup drum, 

sehingga meningkatkan produktivitas dan mutu hasil produksi. 

2. Sebagai kontribusi ilmiah dalam pengembangan pengetahuan di bidang 

teknik manufaktur, khususnya dalam pengendalian kualitas produk 

plastik melalui proses injection molding. 
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1.5 Metode Penelitian 

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

menemukan solusi dari permasalahan cacat produk dari produk plug tutup drum di 

PT. XYZ. Siklus PDCA merupakan metode pengendalian dan perbaikan suatu 

proses dengan berfokus pada perbaikan berkelanjutan secara menyeluruh terhadap 

permasalahan yang terjadi pada perusahaan. Adapun alat bantu dari metode PDCA 

yaitu dengan seven tools of quality control, merupakan alat bantu yang digunakan 

secara luas dalam industri manufaktur dan jasa untuk mengidentifikasi, 

menganalisis, dan memperbaiki masalah kualitas. Dalam metode ini, check sheet, 

diagram Pareto, diagram sebab-akibat (fishbone), peta kendali (control chart), 

Flowchart, dan stratifikasi dilakukan untuk menganalisis akar penyebab, memantau 

kestabilan proses, serta mengambil keputusan yang lebih efektif dan efisien dalam 

pengendalian kualitas. 

1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

 Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan, 

manfaat yang akan diperoleh, dan sistematika penulisan 

laporan tugas akhir. 

BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

 Bab ini berisi rangkuman pustaka/literatur yang 

menunjang penyusunan penelitian; meliputi pembahasan 

tentang topik yang akan dikaji lebih lanjut dalam laporan 

tugas akhir. 
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BAB III  METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

 Bab ini berisi tentang metode yang digunakan untuk 

menyelesaikan masalah atau penelitian, meliputi 

prosedur, pengambilan sampel danpengumpulan data, 

serta teknik analisis data. 

BAB IV  PEMBAHASAN 

 Bab ini berisi tentang pembahasan dari temuan yang 

penulis dapatkan dari penelitian yang telah 

dilaksanakan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 Bab ini akan berisi tentang kesimpulan dari penelitian 

yang telahdilakukan serta saran yang diperlukan untuk 

meningkatkan kualitas laporan tugas akhir ini. 

DAFTAR PUSTAKA Berisi daftar referensi dalam penyusunan laporan tugas 

akhir. 

LAMPIRAN Berisi data-data untuk mendukung penyusunan laporan 

tugas akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang dilakukan dengan 

menggunakan metode siklus PDCA, dapat disimpulkan bahwa : 

1. Terdapat tiga jenis cacat yang diidentifikasi, yaitu bercak hitam, 

flashing, dan gosong. Jenis cacat yang paling dominan adalah bercak 

hitam, yang disebabkan oleh kontaminasi material plastik dengan 

partikel asing seperti debu dan kotoran.  

2. Penanggulangan cacat bercak hitam dilakukan melalui pembersihan 

lingkungan kerja, ventilasi, dan dryer hopper, serta peningkatan 

kesadaran operator terhadap kebersihan. Tindakan ini diterapkan 

secara sistematis menggunakan metode PDCA untuk memastikan 

perbaikan berjalan efektif dan berkelanjutan. 

5.2 Saran 

Terdapat beberapa saran yang dapat diajukan untuk mendukung peningkatan 

kualitas produk dan keberlanjutan proses produksi di masa mendatang sebagai 

berikut, 

1. Menetapkan standar kebersihan area kerja yang lebih ketat, terutama 

pada area penyimpanan material dan sekitar mesin injection molding, 

serta mengintegrasikannya ke dalam prosedur operasional standar 

(SOP). 

2. Melakukan sosialisasi dan pelatihan operator secara rutin, minimal 

setiap tiga bulan, untuk meningkatkan kesadaran dan pemahaman 

terkait pentingnya kebersihan material, perawatan peralatan, dan 

penanganan produk sesuai prosedur. 
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