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ABSTRAK 

 

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi piston menggunakan 

metode casting. PT XYZ memproduksi berbagai jenis piston, salah satunya yaitu piston 

sepeda motor (motorcycle). Salah satu masalah yang sedang dihadapi yaitu tingginya reject 

misrun pada salah satu tipe piston motorcycle dengan persentase 11,4% pada tahun 2024. 

Tingginya reject tersebut disebabkan oleh beberapa faktor, diantaranya yaitu belum 

maksimalnya lubang gas pada mold side core, belum adanya lubang gas pada ujung mold 

center core, urutan visual yang tidak teratur, dan operator casting yang tidak mengerti area 

yang rawan misrun. Karena tingginya reject misrun pada piston motorcycle tersebut, 

perusahaan mengalami kerugian sebesar 11,4% dari reject tersebut serta berpotensi 

menurunnya kepercayaan customer jika reject produk tersebut lolos ke tangan customer. 

Untuk mengatasi masalah tersebut, dilakukan pengendalian kualitas untuk mengurangi 

reject tersebut menggunakan metode PDCA dan FMEA. Dengan metode PDCA sebagai 

kerangka kerja utama dan FMEA sebagai prioritisasi masalah untuk tindakan perbaikan, 

reject misrun pada salah satu tipe piston motorcycle di PT XYZ berhasil diturunkan menjadi 

4,8% dalam periode April – Mei 2025 dengan persentase penurunan sebesar 57,9%. 

Kata Kunci : Pengendalian kualitas, casting, reject, misrun, PDCA, FMEA 
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ABSTRACT 

 

PT XYZ is a manufacturing company that produces pistons using the casting method. PT 

XYZ produces various types of piston, one of which is motorcycle piston. One of the 

problems being faced is the high reject misrun on one type of motorcycle piston with a 

percentage of 11.4% in 2024. The high rejects are caused by several factors, including not 

maximizing the gas holes on the mold side core, the absence of gas holes at the end of the 

mold center core, irregular visual sequences, and casting operators who do not understand 

the areas prone to misrun. Due to the high reject rate of the motorcycle piston misrun, the 

company suffered a loss of 11.4% from the reject and a potential decrease in customer 

confidence if the reject product passed into the hands of the customer. To overcome this 

problem, quality control is carried out to reduce these rejects using the PDCA and FMEA 

methods. With the PDCA method as the main framework and FMEA as a problem 

prioritization for corrective actions, the reject misrun on one type of motorcycle piston at 

PT XYZ was successfully reduced to 4.8% in the period April – May 2025 with a percentage 

reduction of 57.9%. 

Keywords : Quality Control, Casting, Reject, Misrun, PDCA, FMEA 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Industri manufaktur di Indonesia mengalami pertumbuhan yang cepat, 

sehingga perusahaan-perusahaan di sektor ini harus bersaing ketat untuk 

memenangkan kompetisi. Persaingan yang ketat tersebut harus didukung 

dengan kualitas yang terjamin, sehingga penerapan pengendalian kualitas yang 

efektif harus diterapkan [1]. Pengendalian kualitas merupakan suatu teknik dan 

tindakan terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan, dan 

meningkatkan kualitas suatu produk. Tujuannya yaitu agar kualitas tersebut 

sesuai dengan standar yang telah ditentukan dan mampu memenuhi kebutuhan 

dan kepuasan konsumen [2]. 

PT XYZ  adalah  pemasok  piston  resmi  untuk  industri  otomotif  di 

Indonesia. Piston adalah bagian penting dari sepeda motor yang berfungsi 

sebagai sumber tenaga pada mesin yang melakukan proses naik-turun di dalam 

silinder dan menjalankan berbagai fase seperti hisap, kompresi, tenaga, dan 

buang [3]. Metode yang digunakan dalam pembuatan piston di PT XYZ adalah 

metode casting (pengecoran logam). Casting adalah salah satu proses 

manufaktur dimana bahan cair yang sudah dilebur dituangkan ke dalam cetakan 

yang berisi rongga (cavity) dengan desain yang diinginkan, kemudian dibiarkan 

mengeras [4]. 

Dalam suatu proses produksi, salah satu tantangan yang sering dihadapi 

yaitu adanya cacat produk (defect) yang menyebabkan produk tersebut reject 

atau ditolak karena tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan. 

Dalam proses pembuatan piston di PT XYZ menggunakan metode casting, 

terdapat berbagai jenis reject, seperti misrun, monoiri, coating rontok, dan lain 

– lain. Adapun data reject pada proses casting untuk semua produk di PT XYZ 
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dapat dilihat pada Tabel 1.1 di bawah ini yang mencakup 3 reject tertinggi pada 

tahun 2024 di PT XYZ. 

Tabel 1. 1 Data Reject Casting Semua Produk 

Tahun 

2024 

Total 

Produksi 

Total 

Reject 
Misrun Monoiri 

Coating 

Rontok 

Januari 891.998  60.635  32.132 9.708 4.239 

Februari 904.044  68.460  37.652 10.423 4.294 

Maret 959.162  52.765  21.730 10.980 4.111 

April 637.978  39.170  14.068 8.735 3.133 

Mei 895.641  59.762  26.182 13.769 4.568 

Juni 948.657  69.115  29.693 14.773 6.271 

Juli 991.199  66.874  30.737 10.841 6.922 

Agustus 1.015.553  60.423  24.468 9.746 6.085 

September 932.786  53.619  18.716 12.782 5.897 

Oktober 1.003.653  50.478  16.368 11.659 5.789 

November 863.960  57.817  20.946 11.356 8.151 

Desember 678.682  52.027  20.782 9.152 7.100 

Total 10.723.313  691.145  293.474 133.924 66.560 

Persentase 100,0% 6,4% 2,7% 1,2% 0,6% 

Sumber : PT XYZ 

Berdasarkan data pada tabel 1.1 di atas, misrun merupakan jenis reject paling 

tinggi di PT. XYZ yang hampir mencapai setengah dari persentase total reject 

dengan persentase 2,7% dari 6,4% pada tahun 2024. Misrun adalah cacat 

produk yang terjadi akibat cairan logam yang tidak mengalir secara sempurna 

untuk memenuhi seluruh bagian rongga cetakan. 

PT. XYZ memproduksi berbagai jenis piston, salah satunya yaitu piston 

motorcycle (sepeda motor) yang terdiri dari berbagai macam tipe. Adapun tipe 

piston motorcycle dengan reject misrun tertinggi dapat dilihat pada Tabel 1.2 di 

bawah ini. 

Tabel 1. 2 Data Reject Misrun Piston Motorcycle 

Tahun 

2024 

MCL X MCL Y MCL Z 

Misrun Produksi Misrun Produksi Misrun Produksi 

Januari 1.002 6.849 4.182 58.322 1.801 86.707 

Februari 362 1.717 2.121 23.155 6.329 118.356 

Maret 728 5.426 3.635 39.190 6.733 132.898 

April 126 1.701 2.089 44.194 4.367 102.237 

Mei 284 3.287 3.008 49.135 5.870 129.780 

Juni 334 6.384 3.917 53.481 7.272 130.061 
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Juli 1.081 12.928 4.017 62.088 4.664 126.833 

Agustus 878 9.558 2.091 34.473 4.602 108.210 

September 1.074 7.924 2.978 61.327 4.147 133.308 

Oktober 884 5.382 2.494 57.714 2.135 131.746 

November 706 4.500 2.411 42.157 1.053 82.211 

Desember 999 8.761 3.020 44.700 3.009 124.900 

Total 8.458 74.417 35.963 569.936 51.982 1.407.247 

Presentase 11,4% 6,3% 3,7% 

Sumber : PT XYZ 

Berdasarkan data pada tabel 1.2 di atas, tipe MCL X menjadi produk dengan 

cacat misrun yang paling tinggi diantara tipe piston motorcycle yang lainnya 

dengan persentase 11.4% pada tahun 2024. 

Melihat permasalahan yang ada, maka pada penelitian ini dilakukan kajian 

pengendalian kualitas yang berfokus kepada penurunan reject misrun pada 

produk piston motorcycle tipe X menggunakan metode PDCA (Plan, Do, 

Check, Action) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). PDCA 

merupakan suatu metode untuk pengendalian kualitas yang pengaplikasiannya 

dilakukan secara berkelanjutan [5]. PDCA merupakan metode utama dalam 

penelitian ini yang berfungsi sebagai kerangka kerja dalam upaya mengurangi 

reject produk. Karena siklusnya yang berkelanjutan, metode tersebut dapat 

menjamin kualitas produk sesuai dengan standar yang ditentukan [6]. 

Sedangkan metode FMEA, adalah sebuah metode yang digunakan untuk 

mengidentifikasi dan menilai resiko dan potensi kegagalan [7]. FMEA dipilih 

untuk mengidentifikasi potensi kegagalan dalam suatu proses sebelum 

kegagalan tersebut terjadi. Dengan melakukan analisis tingkat risiko severity, 

occurance, dan detection, hasil analisis tersebut akan memberikan nilai RPN 

(Risk Priority Number) yang berfungsi sebagai prioritisasi masalah untuk 

tindakan perbaikan nanti. 

Dalam beberapa tahun terakhir, banyak penelitian yang telah dilakukan 

terkait pengendalian kualitas dengan metode PDCA maupun FMEA. Penelitian 

yang dilakukan oleh Dimas Raya et al., pada produk Crank Case LH 

menggunakan metode PDCA dan FMEA menghasilkan penurunan 3 jenis cacat 
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pada produk tersebut [7]. Penelitian yang dilakukan Saryanto et al., pada produk 

Conveyor Carousel menggunakan metode PDCA dan FMEA menghasilkan 

penurunan defect dari 75% menjadi 29% [8]. Penelitian yang dilakukan 

Wahyudi dan Ramanda Ferdiansyah pada produk Cylinder Head menggunakan 

metode PDCA menghasilkan penurunan reject sebesar 28% dan 35% [9]. 

Dengan demikian, penelitian ini memiliki potensi untuk memberikan 

kontribusi bagi perusahaan dalam mengurangi reject pada produk tersebut dan 

meningkatkan kualitasnya. Karena jika masalah tersebut tidak segera diatasi, 

perusahaan akan mengalami kerugian sebesar 11,4% dari reject pada produk 

tersebut. Selain itu, ada potensi menurunnya kepercayaan customer jika reject 

produk tersebut lolos ke tangan customer. 

 

1.2 Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan permasalahan pada latar belakang, maka dapat dirumuskan 

masalah pada penelitian ini diantaranya yaitu : 

1. Apa saja faktor - faktor yang menyebabkan terjadinya reject misrun pada 

piston motorcycle tipe X? 

2. Apa saja perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi reject misrun pada 

piston motorcycle tipe X? 

3. Bagaimana hasil dari tindakan perbaikan dalam mengurangi reject misrun 

pada piston motorcycle tipe X? 

 

1.3 Batasan Penelitian 

Dalam upaya menjaga pembahasan tetap terfokus sesuai topik penelitian, 

maka ditetapkan batasan masalah dalam penelitian ini yaitu sebagai berikut :   

1. Penelitian ini hanya mendalami reject jenis misrun. 

2. Penelitian ini fokus dalam mencari penyebab dan solusi untuk mengurangi 

reject misrun pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ. 

3. Penelitian ini hanya dilakukan dalam lingkup Foundry 
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4. Penelitian ini dilakukan dalam lingkup proses produksi Casting dengan 

metode Gravity Die Casting. 

5. Penelitian ini tidak membahas material secara mendalam. 

6. Penelitian ini tidak membahas perihal cost. 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan permasalahan yang telah dirumuskan, adapun tujuan dari 

penelitian ini diantaranya yaitu : 

1. Mengetahui faktor – faktor penyebab terjadinya reject misrun pada piston 

motorcycle tipe X. 

2. Mengetahui perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi reject misrun 

pada piston motorcycle tipe X. 

3. Mengetahui hasil dari tindakan perbaikan dalam mengurangi reject misrun 

pada piston motorcycle tipe X. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Berdasarkan hasil observasi yang dilakukan, penelitian ini diharapkan dapat 

memberikan manfaat baik secara teoritis maupun praktis. 

1.5.1 Manfaat Teoritis 

Penelitian ini dapat memberikan kontribusi teoritis dengan 

mengintegrasikan dua metode pengendalian kualitas yang berbeda dan 

menjadi referensi akademis untuk penelitian selanjutnya yang membahas 

topik serupa. 

1.5.2 Manfaat Praktis 

Penelitian ini dapat memberikan manfaat praktis berupa penurunan 

angka reject misrun yang dimana hasil tersebut berdampak langsung pada 

peningkatan kualitas produk dan menjaga kepercayaan customer terhadap 

perusahaan. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan pada penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

1. BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang penelitian,  rumusan masalah penelitian, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian dan sistematika penulisan. 

Bab ini membahas tentang alasan penelitian ini dilakukan serta tujuan yang 

ingin dicapai dari penelitian tersebut. 

 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi kajian literatur dari berbagai penelitian yang dilakukan 

sebelumnya yang relevan dengan topik yang dipilih dan landasan teori yang 

dapat memperkuat penelitian ini dalam Analisis Pengendalian Kualitas 

untuk Mengurangi Reject Misrun pada Piston Motorcycle Tipe X di PT XYZ 

dengan Metode PDCA dan FMEA. 

 

3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini berisi penjelasan secara rinci bagaimana proses pelaksanaan 

penelitian ini. Mulai dari tahap perencanaan, pengumpulan data, hingga 

proses analisis data. 

 

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil penelitian dan pembahasan mengenai pengendalian 

kualitas untuk menurunkan reject misrun dengan metode PDCA yang sudah 

dilakukan di perusahaan. 

 

5. BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan serta 

memberikan saran – saran untuk penelitian lebih lanjut. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian dalam mengurangi reject misrun pada piston 

motorcycle tipe X di PT XYZ dengan  metode PDCA dan FMEA, didapatkan 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Faktor – faktor penyebab terjadinya reject misrun pada piston motorcycle 

tipe X terdapat pada faktor mesin, metode, dan manusia. Faktor mesin 

dengan akar masalah belum maksimalnya lubang gas pada mold side core 

dan pada mold center core belum terdapat lubang gas. Faktor metode 

dengan akar masalah urutan visual yang tidak teratur. Faktor manusia 

dengan akar masalah operator casting tidak mengerti area yang rawan 

misrun.  

2. Perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi reject misrun pada piston 

motorcycle tipe X diantaranya yaitu : Menambahkan lubang gas pada area 

mold side core, membuat standar urutan visual, membuat standar visualisasi 

area yang rawan misrun, dan dibuatkan lubang gas pada ujung mold center 

core. 

3. Hasil tindakan perbaikan yang diimplementasikan di PT XYZ dalam 

mengurangi reject misrun yaitu berhasil menurunkan persentase reject 

mencapai angka di bawah target penurunan. Dengan persentase reject 

sebesar 5% pada bulan April 2025 dan 4,6% di bulan Mei 2025, total 

persentase reject misrun pada piston motorcycle tipe X di PT XYZ menjadi 

sebesar 4,8%. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian dan keterbatasan dalam penelitian ini, terdapat 

beberapa saran yang dapat diberikan penulis yaitu sebagai berikut. 
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1. Perusahaan disarankan untuk melakukan pengawasan terhadap operator 

casting agar proses visual tetap berjalan sesuai dengan standar yang 

ditetapkan sehingga tidak ada reject misrun yang terlewat. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan agar melakukan evaluasi terhadap jumlah 

reject misrun selama periode 6 bulan hingga 1 tahun sehingga hasilnya dapat 

dibandingkan dengan data reject dari tahun sebelumnya. 
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