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ABSTRAK 

 

Dalam dunia industri manufaktur khususnya yang bergerak pada komponen elektrikal dituntut 

untuk menghasilkan produk secara cepat dan memiliki tingkat kualitas yang baik. Proses 

Injection molding cukup sering digunakan dalam industri karena kemampuannya 

menghasilkan produk secara massal dalam waktu singkat. Namun pada dasarnya proses ini 

tidak luput dari berbagai jenis kegagalan suatu produk. Salah satunya adalah defect short mold. 

Short mold merupakan jenis kegagalan dimana suatu produk tidak tercetak secara sempurna 

sehingga menghasilkan produk yang tidak sesuai dengan standar operasional yang ditetapkan. 

Pada PT XYZ memiliki deviasi kualitas kritis berupa cacat short mold dengan kontribusi 

mencapai 84,74% dari total cacat pabrik pada periode Januari–Februari 2026. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab dan menentukan upaya perbaikan yang tepat. 

Metode yang digunakan adalah Root Cause Analysis (RCA) dengan alat bantu Diagram 

Fishbone serta melakukan pendekatan kualitatif melalui wawancara terstruktur bersama  

Leader QC, Operator produksi, dan Maintenance. Berdasarkan hasil analisis diketahui bahwa 

faktor cavity mold menjadi akar penyebab utama (root cause) karena memiliki keterbatasan 

fasilitas pada meja maintenance lama. Sebagai tindakan korektif maka dirancanglah Mold 

Cleaning Stand menggunakan material baja karbon rendah AISI 1020 yang dilengkapi dengan 

dudukan mold agar proses pembersihan lebih optimal. Validasi desain menggunakan 

perhitungan teoretis dan simulasi numerik FEA (Finite Element Analysis) menunjukkan 

tegangan von Mises maksimum sebesar 110,87 MPa (di bawah yield strength material 351,57 

MPa) dengan Factor of Safety minimum bernilai 3,2. Dengan demikian, usulan rancangan alat 

penunjang maintenance ini dinyatakan aman dan layak diimplementasikan untuk menekan laju 

cacat produksi. 
 

Kata-kata kunci: Injection Molding, Short Mold, Root Cause Analysis, Diagram Fishbone, Mold 

Cleaning Stand 
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ABSTRACT 

 

In the manufacturing industry, particularly within the electrical component sector, companies 

are demanded to produce items rapidly while maintaining high-quality standards. The 

injection molding process is widely utilized in the industry due to its capability to mass-produce 

items within a short timeframe. However, this process is fundamentally susceptible to various 

product defects, one of which is the short mold defect. A short mold is a type of failure where 

a product is not fully molded, resulting in an output that deviates from the established 

operational standards. Company XYZ experienced a critical quality deviation in the form of 

short mold defects, contributing up to 84.74% of the total factory defects during the January–

February 2026 period. This study aims to identify the root causes of the failure and determine 

the appropriate corrective improvements. The analytical method employed in this study is Root 

Cause Analysis (RCA), utilized with the Fishbone Diagram instrument and a qualitative 

approach through structured interviews with the company's internal team (QC Leader, 

Production Operators, and Maintenance Technicians). Based on the analysis results, the 

cleanliness of the mold cavity was identified as the primary root cause due to the facility 

limitations of the old maintenance table. As a strategic corrective action, a new Mold Cleaning 

Stand was designed using AISI 1020 low-carbon steel, equipped with a mold fixture to optimize 

the cleaning process. Design validation through theoretical mechanical calculations and FEA 

(Finite Element Analysis) numerical simulation demonstrated a maximum von Mises stress of 

110.87 MPa (well below the material's yield strength of 351.57 MPa) with a minimum Factor 

of Safety of 3.2. Consequently, this proposed maintenance support equipment is declared 

structurally safe and feasible to be implemented to reduce the production defect rate. 

Keywords: Injection Molding, Short Mold,, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram, Mold Cleaning 

Stand. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur di era sekarang mengalami pertumbuhan yang cukup pesat, 

terutama industri yang bergerak dibidang sistem komponen elektrikal seperti 

sensor, switch, relay, dan lainnya. Berdasarkan perannya industri yang bergerak 

dibidang ini sangat dibutuhkan dalam berbagai sektor khususnya otomotif,  

elektronik dan manufaktur lainnya. Setiap perusahaan dituntut untuk menghasilkan 

produk yang berkualitas agar dapat memenuhi standar pasar [1]. 

Selain itu Perusahaan juga dituntuk untuk menghasilkan produk secara masif 

dan cepat guna memenuhi permintaan pasar. Proses Injection Molding merupakan 

suatu proses yang paling sering digunakan terutama untuk industri yang bergerak 

dibidang elektrikal karena dapat menghasilkan produk yang berkualitas tinggi serta 

memproduksi produk secara massal dengan waktu yang singkat. Injection molding 

adalah suatu metode di industri manufaktur yang bekerja dengan melelehkan 

material termoplastik lalu menyuntikan material kedalam mold atau cetakan untuk 

menghasilkan produk yang diinginkan dengan presisi dan berkualitas tinggi [2].  

Setiap perusahaan dihadapkan pada tuntutan mengenai kualitas produk agar 

dapat bersaing dipasaran, oleh karena itu diperlukan strategi yang tepat sehingga 

dapat bersaing dengan produk lain dan setidaknya dapat mempertahankan bisnis  

dengan memberikan pengawasan khusus terhadap kualitas dari produk itu sendiri. 

Kualitas produk merupakan standar yang diterapkan oleh suatu perusahaan agar  

produk dapat digunakan secara normal tanpa ada kendala sedikit pun. Dalam proses 

produksi sangat penting untuk menjaga kualitas mutu dari suatu produk, oleh 

karena itu diperlukan pengawasan lebih lanjut mengenai kualitas produk agar 

produk berfungsi sebagaimana mestinya [3]. 

 Namun dalam kenyataanya proses injection molding tidak luput dari suatu 

permasalahan mengenai kualitas produk. Salah satu masalah yang masih sering 
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terjadi yaitu cacat produk short mold. Short mold merupakan suatu jenis defect pada 

proses injection molding dimana material yang disuntikan kedalam mold atau 

cetakan tidak sempurna sehingga produk tidak sesuai dengan spesifikasi yang 

diharapkan. Akibatnya produk tidak tercetak dengan sempurna atau kehilangan 

bentuk aslinya [4].  

 Beberapa faktor penyebab defect short mold pada proses injection molding 

yaitu disebabkan karena berbagai macam, seperti tekanan injeksi yang kurang, suhu 

temperature yang tidak sesuai, waktu cycle time yang tidak tepat, kondisi mold 

yang kurang bersih, desain die ( desain gate, desain venting, runner ), karaterisitik 

material serta operator dalam mengoperasikan mesin [4] . 

 Fokus penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi mengenai akar penyebab 

serta upaya pengendalian defect short mold pada produksi G6RL pada Perusahaan 

XYZ.  

 Melalui observasi lapangan dan hasil diskusi wawancara dengan pihak Quality 

Control, Maintenance, dan Operator produksi, ditemukan indikasi kuat bahwa akar 

permasalahan tidak terletak pada parameter mesin, melainkan dipicu oleh kondisi 

kebersihan Dies yang belum optimal. Untuk menyelesaikan permasalahan tersebut 

diperlukan suatu pendekatan menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) 

dengan alat bantu Fishbone Diagram. Metode ini digunakan sebagai instrumen 

pertama mengenai penyebab kegagalan mulai dari faktor Man, Machine, Method, 

Material, Measurement, dan Environment [6]. 

 Dengan pemetaan Fishbone dari hasil observasi terstruktur bersama tim 

perusahaan, ditemukan bahwa akar dari suatu masalah bukan berasal dari parameter 

mesin melainkan kurang optimalnya proses pembersihan mold akibat keterbatasan 

fasilitas pada desain meja maintenance. Keterbatasan ergonomis dan visibilitas ini 

yang memicu kotoran mikro tertinggal di dalam cetakan. Oleh karena itu sebagai 

tindakan korektif untuk menyelesaikan permasalahan yang terdapat pada Diagram 

Fishbone tersebut, diperlukan sebuah pemecahan masalah rekayasa teknik. 

Penelitian ini ditujukan untuk memberikan usulan Perancangan Mold Cleaning 
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Stand yang ergonomis dengan fitur mekanisme kemiringan dudukan (dudukan 

mold) serta sistem lampu inspeksi terintegrasi. Rancangan alat bantu ini divalidasi 

struktur kekuatannya secara teoritis dan simulasi numerik Finite Element Analysis 

(FEA) menggunakan perangkat lunak Solidworks, guna memastikan struktur meja 

mampu menahan beban kerja cetakan secara aman sebelum diimplementasikan 

pada lantai produksi PT XYZ. 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Seberapa besar tingkat defect Short mold proses Injection Molding pada 

produk Case G6RL ? 

2. Apa saja akar penyebab terjadinya Defect Short mold menggunakan Diagram 

Fishbone sebagai bagian dari Metode Root Cause Analysis (RCA) ? 

3. Bagaimana upaya perbaikan Mold Cleaning Stand kuat dalam menahan beban 

mekanis secara aman guna mengatasi akar permasalahan tersebut  

1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini tidak menyimpang dari tujuan maka dibuatkan batasan – 

batasan masalah dalam melakukan penelitian ini, untuk itu berikut adalah batasan 

permasalahannya: 

1. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data produksi dalam dua bulan 

terakhir, yaitu Januari 2026 – Februari 2026 berdasarkan data observasi dan 

wawancara. 

2. Penelitian ini tidak melakukan pengujian langsung terhadap mesin 

3. Penelitian ini tidak membahas secara rinci mengenai parameter mesin, sistem 

elektrikal, tekanan injeksi, dan temperature barrel. 

4. Upaya pengendalian yang diusulkan bersifat rekomendasi berdasarkan hasil 

analisis dan tidak mencakup pengujian eksperimental skala besar 

5. Penelitian ini hanya bersifat usulan perbaikan dan belum diterapkan secara 

langsung. 
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1.4 Tujuan 

Tujuan dalam melakukan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi persentase akumulasi tingkat kecacatan produk defect short 

mold pada part Case G6RL. 

2. Memetakan seluruh faktor penyebab dan mengunci akar masalah utama 

menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) melalui instrumen Diagram 

Fishbone. 

3. Menghasilkan usulan perancangan Mold Cleaning Stand yang tervalidasi kuat 

secara struktur teoretis dan simulasi numerik. 

1.5 Manfaat 

Adapun manfaat yang didapatkan dalam melakukan penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Memberikan beberapa faktor – faktor yang menjadi penyebab terjadinya defect 

short mold untuk nantinya di evaluasi agar dapat meminimalisir tingkat 

kecacatan produk 

2. Menjadi dasar acuan dalam menyusun langkah perawatan yang efektif 

berdasarkan prioritas utama serta untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi 

produksi 

3. Memberikan kontribusi ilmiah berupa penerapan metode Root Cause Analysis 

(RCA) dalam melakukan analisis mengenai akar penyebab defect short mold 

dan menentukan usulan perbaikan pada perusahaan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Dalam melakukan penelitian laporan tugas akhir ini, ada beberapa bab yang 

akan dijadikan pembahasan dan disusun dalam sistematika penulisan sebagai 

berikut: 
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BAB I PENDAHULUAN 

Pada bab ini membahas tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

batasan  masalah dalam penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan 

sistematika penulisan. 

 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini membahas tentang teori – teori pendukung seperti proses Injection 

Molding, karakteristik cacat Short Mold, prinsip metode Root Cause Analysis 

(RCA)  dan teori elemen mesin yang bersumber dari penelusuran jurnal, artikel 

serta makalah yang relevan dengan topik permasalahan serta dalam membantu 

untuk memahami konteks masalah 

 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini berisi tentang penjelasan diagram alir penelitian, pengumpulan data 

penelitian serta metode yang digunakan untuk dapat menemukan solusi dari topik 

permasalahan penelitian 

 

BAB IV PEMBAHASAN 

Pada bab ini menjelaskan mengenai data – data yang diperoleh dalam penelitian 

serta metode pengolahan data tersebut untuk mendapatkan hasil analisa faktor 

penyebab utama dalam cacat short mold pada produksi case. 

 

BAB V KESIMPULAN 

Pada bab ini berisi tentang simpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan oleh 

penulis dan saran untuk menyelesaikan inti permasalahan yang diangkat pada 

penelitian serta menjadi jawaban akhir dari tujuan dan rumusan masalah yang telah 

disusun dalam penelitian ini 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dan perancangan yang telah dilakukan, maka dapat 

diambil kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil analisis menggunakan diagram pareto dapat dikatakan 

bahwa defect short mold pada produk Case G6RL merupakan faktor 

permasalahan utama yang harus diselesaikan pada line produksi injection 

molding di PT XYZ. Defect short mold pada produk case G6RL menunjukkan 

angkat tertinggi dibanding produk lainnya yaitu sebesar 84.74%, hal ini dapat 

meningkatkan biaya operasional dan menurukan efisiensi perusahaan. 

2. Melalui metode Root Cause Analysis (RCA) dibantu dengan diagram fishbone 

untuk memetakan seluruh faktor penyebab masalah mulai dari man, machine, 

method, measurement, material dan environment, dapat disimpulkan bahwa 

faktor penyebab utama terjadinya defect short mold berasal dari kondisi cavity 

mold yang kurang  bersih sehingga meninggalkan kerak mikro pada cetakan. 

Akar masalah dari penyebab tersebut adalah kurangnya fasilitas meja cleaning 

lama sehingga kurang ergonomis, minimnya intensitas pencahayaan, serta 

peletakan tools yang berantakan sehingga menurunkan visibilitas dan 

membatasi ruang gerak ergonomis teknisi untuk menjangkau celah sempit 

cetakan. 

3. Sebagai tindakan korektif dan preventif dalam menyelesaikan permasalahan 

tersebut maka upaya perbaikan yang dihasilkan adalah merancang Mold 

Cleaning Stand menggunakan material baja karbon rendah AISI 1020 

dilengkapi dengan fasilitas dudukan mold (agar cetakan dapat dimiringkan 

ketika proses pembersihan), penambahan lampu inspeksi, dan memiliki wadah 

tempat untuk meletakan tools. Berdasarkan hasil perhitungan elemen mesin 
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manual dan validasi simulasi numerik Finite Element Analysis (FEA) pada 

Solidworks, konstruksi rancangan meja baru dinyatakan aman secara mekanis 

dengan nilai tegangan maksimum (von Mises stress) sebesar 110 MPa (di 

bawah yield strength 350 MPa), displacement maksimal 3,9 mm, serta Factor 

of Safety (FoS) sebesar 3,2. 

5.2 Saran 

  Berdasarkan hasil analisis dan perancangan yang telah dilakukan, berikut 

merupakan beberapa saran yang perlu dipertimbangkan untuk penelitian 

selanjutnya : 

1. Perancangan desain Mold cleaning stand yang telah dibuat hanya berupa 

konsep desain dan analisis kekuatan dengan menggunakan software solidworks 

diharapkan pada penelitian selanjutnya untuk melakukan proses manufaktur 

dan pengujian langsung untuk mengetahui performa dari rancangan yang 

dibuat. 

2. Hasil desain mold cleaning stand yang sudah dirancang sebaiknya di uji coba 

langsung di lapangan guna memastikan bahwa hasil desain benar-benar optimal 

sehingga dapat meningkatkan pembersihan mold serta mengurangi defect short 

mold pada proses produksi. 
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