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ABSTRAK 

 

Part new model Intake Fitting memerlukan 26 kali trial setting sebelum seluruh 

karakteristik dimensi memenuhi spesifikasi, sehingga meningkatkan waktu dan 

biaya pengembangan produk. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi faktor 

penyebab tingginya frekuensi trial setting, menentukan akar penyebab utama, serta 

memberikan usulan perbaikan. Metode yang digunakan adalah Root Cause Analysis 

(RCA) melalui analisis data trial setting, pengukuran Coordinate Measuring 

Machine (CMM), wawancara, Fishbone Diagram, dan 5 Why Analysis. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa faktor yang paling dominan adalah faktor material 

dan method. Faktor material berkaitan dengan penggunaan sand core yang 

berpotensi mengalami core shift, sedangkan faktor method berkaitan dengan 

pelaksanaan Check Dies N1 yang belum dilakukan secara konsisten. Akar penyebab 

utama yang diperoleh adalah belum adanya mekanisme yang menjamin kestabilan 

posisi sand core terhadap dies. Usulan perbaikan yang diberikan berupa 

penambahan guide pin pada dies dan optimalisasi pelaksanaan Check Dies N1 

sebelum proses machining. 

 

Kata kunci: Root Cause Analysis, trial setting, sand core, Fishbone Diagram, 5 

Why Analysis. 
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ABSTRACT 

 

The new model Intake Fitting part required 26 trial settings before all dimensional 

characteristics met the specified requirements, resulting in increased development 

time and cost. This study aimed to identify the factors causing the high frequency of 

trial settings, determine the root cause, and propose improvement actions. The 

research method used was Root Cause Analysis (RCA) supported by trial setting 

data analysis, Coordinate Measuring Machine (CMM) measurements, interviews, 

Fishbone Diagram, and 5 Why Analysis. The results showed that material and 

method were the dominant factors. The material factor was related to the use of 

sand cores that were prone to core shift, while the method factor was associated 

with the inconsistent implementation of the Check Dies N1 procedure. The main 

root cause identified was the absence of a mechanism to ensure the stability of sand 

core positioning inside the dies. Proposed improvements include the installation of 

guide pins on the dies and the optimization of the Check Dies N1 procedure before 

machining. 

 

 Key word: Root Cause Analysis, trial setting, sand core, Fishbone Diagram, 5 Why 

Analysis. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Dalam industri manufaktur, kualitas produk merupakan salah satu faktor 

penting yang harus diperhatikan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan dan 

menjaga daya saing perusahaan. Untuk menghasilkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi, setiap tahapan proses produksi harus dikendalikan dengan baik, mulai 

dari proses pembentukan material hingga proses permesinan. Ketelitian dimensi 

(dimensional accuracy) menjadi salah satu parameter kualitas yang penting karena 

menunjukkan tingkat kesesuaian antara dimensi hasil manufaktur dengan 

spesifikasi desain yang telah ditetapkan. Ketelitian dimensi yang baik akan 

mendukung fungsi, performa, serta kesesuaian produk pada saat proses perakitan 

[1]. 

Intake Fitting merupakan salah satu komponen yang dihasilkan melalui 

kombinasi proses gravity dies casting dan machining. Dalam alur produksinya, 

produk hasil casting dijadikan bahan baku awal yang selanjutnya dikerjakan dengan 

mesin CNC guna memperoleh dimensi akhir sesuai dengan standar spesifikasi yang 

telah ditetapkan. Dengan demikian, akurasi dimensi dari hasil casting menjadi salah 

satu faktor yang turut menentukan kelancaran dan keberhasilan proses machining 

berikutnya. 

Berdasarkan pengamatan yang dilakukan selama kegiatan magang di PT 

XYZ, proses trial setting untuk part new model Intake Fitting membutuhkan hingga 

26 kali percobaan sebelum seluruh dimensi produk dapat memenuhi standar yang 

berlaku. Setiap percobaan mencakup serangkaian tahapan, mulai dari proses 

pemesinan, pengukuran dengan menggunakan Coordinate Measuring Machine 

(CMM), evaluasi terhadap hasil pengukuran, hingga penyesuaian parameter pada 

mesin CNC. Rangkaian tahapan tersebut dilakukan secara berulang sampai dimensi 

produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi yang telah ditentukan. 

Tingginya frekuensi trial setting berdampak pada sejumlah aspek, di 

antaranya bertambahnya waktu yang dibutuhkan dalam pengembangan produk 
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baru, meningkatnya pemakaian kapasitas mesin, serta besarnya kebutuhan sumber 

daya selama proses validasi part berlangsung. Di samping itu, pengukuran dan 

penyesuaian parameter yang harus dilakukan secara berulang turut berkontribusi 

dalam memperpanjang lead time pengembangan produk. Oleh karena itu, 

diperlukan analisis mendalam terhadap faktor-faktor yang melatarbelakangi 

tingginya frekuensi trial setting tersebut. 

Berdasarkan hasil wawancara dengan programmer machining, salah satu 

faktor yang diduga memengaruhi tingginya frekuensi trial setting adalah variasi 

dimensi hasil casting. Part Intake Fitting merupakan komponen yang 

menggunakan sand core pada proses pengecorannya. Penggunaan sand core 

berpotensi menimbulkan variasi dimensi akibat perubahan posisi core selama 

proses pengecoran [2]. Penelitian sebelumnya menyatakan bahwa posisi core dan 

konsistensi pasir merupakan faktor yang berkontribusi terhadap variasi dimensi 

pada produk hasil casting. Selain itu, pergeseran posisi core (core shift) juga dikenal 

sebagai salah satu cacat pengecoran yang dapat menyebabkan ketidaksesuaian 

dimensi produk hasil casting [3]  

Variasi dimensi yang terjadi pada proses casting dapat memengaruhi proses 

manufaktur berikutnya [4], termasuk proses machining. Deviasi geometrik yang 

muncul pada tahap awal produksi berpotensi terbawa ke proses selanjutnya dan 

memengaruhi kualitas produk akhir. Pada part Intake Fitting, variasi dimensi hasil 

casting diduga menyebabkan perlunya penyesuaian parameter machining secara 

berulang hingga diperoleh dimensi yang sesuai dengan spesifikasi. 

 Berdasarkan hasil wawancara dengan programmer machining, variasi 

dimensi hasil casting idealnya dapat diketahui melalui proses pengecekan awal 

(N1) setelah proses pengecoran. Namun dalam kondisi tertentu, proses tersebut 

tidak selalu dapat dilakukan secara optimal karena keterbatasan waktu dan tuntutan 

jadwal produksi. Akibatnya, ketidaksesuaian dimensi baru diketahui setelah part 

diproses pada tahap machining dan dilakukan pengukuran menggunakan CMM.

 Untuk memperoleh solusi perbaikan yang tepat, diperlukan metode yang 

mampu mengidentifikasi akar penyebab masalah secara sistematis sehingga 

perbaikan yang dilakukan dapat difokuskan pada sumber permasalahan yang 
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sebenarnya. Oleh karena itu dalam penelitian ini akan dilakukan identifikasi untuk 

mengetahui serta menganalisis akar penyebab tingginya frekuensi trial setting pada 

part Intake Fitting dengan menggunakan metode RCA (Root Cause Analysis) 

dengan bantuan dua alat, fishbone diagram dan 5 Why Analysis. Fishbone Diagram 

merupakan salah satu alat analisis yang digunakan untuk mengidentifikasi faktor-

faktor penyebab suatu permasalahan [5]. Selanjutnya, 5 Why Analysis digunakan 

untuk menelusuri akar penyebab masalah secara lebih mendalam hingga diperoleh 

penyebab utama yang mendasari terjadinya masalah [6]. Oleh karena itu, penelitian 

ini menggunakan Fishbone Diagram dengan pendekatan 5M + 1E (Man, Machine, 

Material, Method, Measurement, dan Environment) untuk mengidentifikasi faktor-

faktor penyebab tingginya frekuensi trial setting, yang kemudian dilanjutkan 

dengan 5 Why Analysis untuk menentukan akar penyebab utama serta menyusun 

usulan perbaikan.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, tingginya frekuensi trial 

setting pada part new model Intake Fitting menunjukkan adanya permasalahan 

yang perlu dianalisis lebih lanjut. Oleh karena itu, rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan tingginya frekuensi trial 

setting pada part new model Intake Fitting? 

2. Apa akar penyebab utama tingginya frekuensi trial setting pada part 

new model Intake Fitting berdasarkan metode Root Cause Analysis 

(RCA) dengan menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why Analysis? 

3. Usulan perbaikan apa yang dapat diberikan untuk mengurangi frekuensi 

trial setting pada part new model Intake Fitting? 

4. Bagaimana hasil simulasi penerapan usulan perbaikan terhadap 

frekuensi trial setting pada part new model Intake Fitting? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah ditetapkan, tujuan penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 
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1. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan tingginya frekuensi 

trial setting pada part new model Intake Fitting. 

2. Menentukan akar penyebab utama tingginya frekuensi trial setting pada 

part new model Intake Fitting menggunakan Fishbone Diagram dan 5 

Why Analysis. 

3. Menyusun usulan perbaikan untuk mengurangi potensi terjadinya 

tingginya frekuensi trial setting pada part new model Intake Fitting. 

4. Memberikan gambaran potensi hasil penerapan usulan perbaikan 

melalui simulasi pada part new model Intake Fitting. 

1.4 Manfaat 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat baik bagi perusahaan 

maupun institusi pendidikan sebagai berikut: 

1.4.1 Manfaat bagi Perusahaan 

1. Memberikan informasi mengenai faktor-faktor yang menyebabkan 

tingginya frekuensi trial setting pada part new model Intake Fitting. 

2. Memberikan gambaran mengenai akar penyebab utama tingginya 

frekuensi trial setting pada part new model Intake Fitting berdasarkan 

hasil analisis menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why Analysis. 

3. Memberikan usulan perbaikan yang dapat dijadikan sebagai bahan 

pertimbangan perusahaan dalam upaya mengurangi frekuensi trial 

setting pada part new model Intake Fitting sehingga proses 

pengembangan new model dapat berjalan lebih efektif dan efisien. 

4. Memberikan gambaran potensi dampak dari usulan perbaikan melalui 

simulasi penerapan sebagai bahan pertimbangan perusahaan dalam 

mengambil keputusan perbaikan proses. 

1.4.2 Manfaat bagi Institusi Pendidikan 

1. Menambah referensi ilmiah mengenai penerapan Root Cause Analysis 

(RCA) menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why Analysis pada 

bidang manufaktur. 
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2. Menjadi sumber informasi dan bahan pembelajaran bagi mahasiswa 

maupun peneliti yang akan melakukan penelitian terkait analisis 

penyebab masalah kualitas pada proses manufaktur. 

3. Memperkuat kerja sama antara institusi pendidikan dengan industri 

melalui pemanfaatan studi kasus yang berasal dari permasalahan nyata 

di dunia kerja. 

1.5 Batasan Masalah 

 Agar penelitian lebih terarah dan sesuai dengan tujuan yang ingin dicapai, 

maka batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada part new model Intake Fitting di PT XYZ. 

2. Permasalahan yang diteliti dibatasi pada tingginya frekuensi trial setting 

pada proses machining CNC part Intake Fitting. 

3. Faktor-faktor penyebab masalah diidentifikasi berdasarkan hasil 

observasi lapangan dan wawancara dengan pihak yang terlibat dalam 

proses trial setting. 

4. Analisis akar penyebab masalah dilakukan menggunakan metode Root 

Cause Analysis (RCA) dengan alat Fishbone Diagram dengan 

pendekatan 5M + 1E (Man, Machine, Material, Method, Measurement 

dan Environment) serta 5 Why Analysis. 

5. Penelitian difokuskan pada hubungan variasi dimensi hasil casting 

terhadap tingginya frekuensi trial setting pada proses machining. 

6. Hasil penelitian dibatasi pada penyusunan usulan perbaikan dan 

simulasi penerapannya berdasarkan hasil wawancara serta data historis 

trial setting, tanpa mencakup implementasi maupun evaluasi hasil 

setelah perbaikan diterapkan di lingkungan produksi. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penulisan Laporan Tugas Akhir ini disusun secara sistematis dan terbagi 

menjadi lima bab yang meliputi sebagai berikut: 
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BAB I PENDAHULUAN 

 Membahas latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, batasan masalah, metode penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi teori-teori dan hasil penelitian terdahulu yang relevan sebagai 

landasan dalam pembahasan penelitian, meliputi proses casting, machining CNC, 

trial setting, kualitas dimensi, Fishbone Diagram, dan 5 Why Analysis. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Menguraikan metode yang digunakan dalam penelitian, meliputi objek 

penelitian, teknik pengumpulan data, prosedur penelitian, serta teknik analisis data 

menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why Analysis. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berisi hasil penelitian dan pembahasan mengenai faktor-faktor yang 

menyebabkan tingginya frekuensi trial setting pada part Intake Fitting, analisis akar 

penyebab menggunakan Fishbone Diagram dan 5 Why Analysis, serta usulan 

perbaikan yang diberikan berdasarkan hasil analisis. 

BAB V PENUTUP 

Berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian sesuai dengan tujuan 

penelitian serta saran yang dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan dalam 

upaya perbaikan pada proses trial setting part Intake Fitting.  
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  BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan seluruh rangkaian penelitian, pengolahan data, serta analisis teknis 

yang telah dilaksanakan terhadap fenomena tingginya frekuensi trial setting pada 

komponen New Model Intake Fitting, maka dapat ditarik beberapa kesimpulan 

utama sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor yang menyebabkan tingginya frekuensi trial setting pada part 

new model Intake Fitting terdiri dari faktor Man, Method, Material, dan 

Measurement. Berdasarkan hasil analisis Fishbone Diagram, faktor yang 

paling dominan adalah faktor Material dan Method. Faktor Material 

berkaitan dengan penggunaan sand core yang dipasang secara manual 

sehingga berpotensi menyebabkan pergeseran posisi (core shift), sedangkan 

faktor Method berkaitan dengan pelaksanaan Check Dies N1 yang tidak 

selalu dilakukan sebelum proses machining. 

2. Berdasarkan hasil analisis 5 Why, diperoleh dua akar penyebab utama yang 

berkontribusi terhadap tingginya frekuensi trial setting pada part Intake 

Fitting. Pada faktor Material, akar penyebab yang ditemukan adalah belum 

adanya sistem pembatas atau pengunci yang mampu menjaga konsistensi 

posisi sand core terhadap dies selama proses pengecoran. Sementara itu, 

pada faktor Method, akar penyebab yang ditemukan adalah belum adanya 

prosedur yang mengatur pelaksanaan Check Dies N1 secara wajib sebelum 

proses machining. Kedua kondisi tersebut menyebabkan ketidaksesuaian 

dimensi hasil pengecoran sulit dikendalikan dan terdeteksi pada tahap awal 

proses. 

3. Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi frekuensi trial setting 

pada part new model Intake Fitting adalah penerapan sistem poka-yoke 

melalui penambahan fitur pemosisian atau pengunci sand core pada dies 

guna meminimalkan potensi core shift, serta restrukturisasi process 

planning melalui penerapan prosedur Check Dies N1 sebelum proses 
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machining sehingga ketidaksesuaian dimensi dapat teridentifikasi lebih 

awal. 

4. Berdasarkan hasil simulasi penerapan usulan perbaikan, frekuensi trial 

setting pada part Intake Fitting diperkirakan dapat berkurang secara 

signifikan. Apabila penambahan guide pin pada dies dan pelaksanaan Check 

Dies N1 dilakukan secara konsisten, kondisi OK diperkirakan dapat dicapai 

pada trial ke-7. Hasil simulasi menunjukkan potensi pengurangan frekuensi 

trial setting dari 26 kali trial menjadi sekitar 7 kali trial, atau berkurang 

sebanyak 19 kali trial (73,07%). Pengurangan tersebut menunjukkan bahwa 

usulan perbaikan yang diberikan berpotensi meningkatkan efisiensi proses 

pengembangan part dengan mempercepat pencapaian kondisi OK serta 

mengurangi kebutuhan trial setting berulang pada proses machining. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang dapat 

diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Perusahaan disarankan melakukan evaluasi terhadap sistem penempatan 

sand core pada proses pengecoran guna meminimalkan potensi pergeseran 

posisi sand core terhadap dies. 

2. Pelaksanaan Check Dies N1 sebaiknya dilakukan secara konsisten sebelum 

proses machining sehingga ketidaksesuaian dimensi dapat diketahui dan 

ditindaklanjuti lebih awal. 

3. Penelitian selanjutnya dapat melakukan implementasi dan pengujian 

terhadap usulan perbaikan yang diberikan untuk mengetahui efektivitasnya 

dalam mengurangi frekuensi trial setting pada part Intake Fitting. 

4. Perusahaan dapat mempertimbangkan hasil simulasi yang diperoleh dalam 

penelitian ini sebagai dasar awal untuk mengevaluasi potensi efektivitas 

usulan perbaikan sebelum dilakukan implementasi secara aktual di 

lingkungan produksi. 
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Lampiran 1. 1 Hasil pengukuran CMM Part Itake Fitting  
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Lampiran 1. 2  Hasil pengukuran CMM Part Crown Handle 
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Lampiran 1. 3 Wawancara dengan Programmer machining 
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Lampiran 1. 4 Lembar Wawncara 

LEMBAR WAWANCARA 

 

A. Identitas Narasumber 

Nama   : Fikri 

Jabatan  : Staff Programer New Model 

Departemen  : Machining 

Tanggal Wawancara : 1 Juni 2026 

 

B. Pertanyaan Wawancara 

1. Mengapa proses trial setting pada part new model dapat berlangsung 

hingga puluhan kali trial? 

Jawaban: "Kalau di new model itu akarnya memang harus dicari setelah 

proses machining. Setelah part diproses machining, baru ketemu titik 

mana yang NG. Dari situ baru dilakukan pengajuan perbaikan, misalnya 

tambah daging, repair, atau koreksi posisi. Makanya trial setting bisa 

banyak karena masalahnya baru kelihatan setelah diproses dan dicek 

hasilnya." 

2. Mengapa setting part pada mesin CNC tidak bisa langsung 

menghasilkan kondisi OK? 

Jawaban: "Kalau dari titik awal setting langsung oke itu enggak bisa 

untuk model seperti ini. Karena harus memperbaiki proses dulu. Setelah 

diproses machining baru kelihatan kendalanya, lalu baru diinformasikan 

ke departemen terkait seperti jig, material, dan lainnya." 

3. Mengapa akar permasalahan tidak dapat diketahui sebelum proses 

machining dilakukan? 

Jawaban: "Sebelum proses machining, akarnya belum bisa diketahui. 

Part harus diproses dulu, lalu dicek hasilnya. Biasanya dicek dulu jarak 

machining ke machining. Kalau itu sudah oke tapi masih ada masalah 

terhadap body atau visual part, baru dicari lagi penyebabnya, misalnya 

body kurang sesuai atau terjadi bending." 
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4. Mengapa part Intake Fitting membutuhkan trial setting lebih banyak 

dibandingkan part lain? 

Jawaban: "Kalau yang paling susah itu pipe intake, intake fitting, atau 

part yang berkaitan dengan sand core. Karena cetakannya sand core itu 

dari pasir, bukan dari dies. Kalau part seperti lever atau crown handle 

biasanya trial tidak sampai puluhan kali, paling sekitar delapan sampai 

sepuluh kali sudah oke. Kalau yang berkaitan dengan sand core memang 

settingannya lebih susah." 

5. Apa perbedaan dies dan sand core dalam proses pembentukan part? 

Jawaban: "Kalau dies bentukannya sudah pasti karena dibuat 

berdasarkan desain dan proses tiga dimensi. Tapi kalau sand core 

bentukannya dari pasir dan pemasangannya manual. Kadang ada yang 

miring, ada yang berubah bentuk, atau ada yang tidak sesuai posisinya." 

6. Mengapa sand core dapat menyebabkan ketidaksesuaian dimensi? 

Jawaban: "Sand core itu dipasang manual ke dalam dies. Karena 

pemasangannya manual, ada kemungkinan posisinya bergeser. Selain 

itu kadang pasirnya pecah atau miring. Karena bentuknya pasir, sedikit 

perubahan posisi saja bisa berpengaruh ke hasil dimensi part." 

7. Apa yang dimaksud dengan pemasangan sand core secara manual? 

Jawaban:  "Pemasangan manual itu pasirnya ditaruh ke dalam dies oleh 

operator sebelum proses pengecoran. Jadi posisinya tergantung pada 

pemasangan tersebut." 

8. Mengapa pengecekan N1 dies tidak selalu dilakukan sebelum proses 

machining? 

Jawaban: "Harusnya setelah material pertama keluar dilakukan cek N1 

dies. Tapi karena mengejar jadwal pengiriman, sering kali part langsung 

diproses ke machining terlebih dahulu. Akibatnya masalah baru 

diketahui setelah proses machining dan pengukuran selesai dilakukan." 
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9. Poin ukur 16 (Y Value 8.1 M6) berada pada bagian mana dari part Intake 

Fitting? 

Jawaban:  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

10. Poin ukur 12 (Distance 25.4_Y) berada pada bagian mana dari part 

Intake Fitting? 

Jawaban:  
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11. Poin ukur 10 (Distance 18.7_Z) berada pada bagian mana dari part 

Intake Fitting? 

Jawaban:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12. Apakah ketiga titik ukur tersebut berada pada area yang dibentuk oleh 

sand core? 

Jawaban: betul karena masing masing pooin ini berhubungan dengan 

body (sand core), 

13. Mengapa ketiga titik ukur tersebut menjadi titik yang paling sering 

mengalami NG dibanding titik ukur lainnya? 

Jawaban: dikarenakan titik titik ini berhubungan dengan body alias si 

sand core itu sendiri, yang dmnaa pada dasarnya sand core itu jadi 

penyebab utama dri smua  ini. Jadi Ketika setting di cnc itu sering lari 

lari karena berhubungan dengan body yg terbuat dri sand core, kenapa 

titik lain bisa ok karena itu ppoiinnya antara machining dengan 

machining bkan machining dengan body (sand core) 
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14. Bagian mana saja pada Intake Fitting yang dibentuk oleh sand core? 

Jawaban: baggian dalam body nya  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

15. Apakah terdapat data atau bukti yang menunjukkan bahwa variasi posisi 

sand core dapat mempengaruhi dimensi part Intake Fitting? 

Jawaban: sejauh ini gada karna infonya dri programmer saja jdi 

perktaaan, tpi memang di lapangan pemasangan sand core pada dies nya 

itu secara manual oleh operator 

16. Jika sand core bergeser, dimensi atau area mana yang paling terdampak? 

Jawaban: yg pasti yg berhubungna dengan body, ya contohnya itun yg 3 

poin itu 

17. Dari pengalaman Bapak, apakah pernah ditemukan kasus dimana NG 

pada titik ukur tertentu disebabkan oleh posisi sand core yang berubah? 

Jawaban: y aitu tadi pada dasarnya sand core dipasang secara manual jdi 

didalam dies itu posisi sand core itu bisa agak geser bisa ga center dan 

semacamnya karena manual pemasangannya, jdi setelah itu berdampak 

kepada proses machining , ya contohmya 3 poin ituu yg berhubugan 

sama body (sand core) 
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18. Mas ini kan di data rekap nyaa sepertinya ga sampai 26 kali ya mas dan 

ada yang longkap longkap gitu yaa dari t berapa lamngsung berapa, nah 

itu kenapa yaa mas? 

Jawaban: ohh ituu tuh ada beberapa file yang hilang biasanya mas kalau 

longkap gituu, kalau sama seperti T17 itu salah penamaan di CMM nya 

mas.  

19. Dari seluruh faktor yang ada, faktor apa yang paling dominan 

menyebabkan tingginya frekuensi trial setting pada Intake Fitting? 

Jawban: factor matrial, yaitu matrial tsb terbuat di GDC menggunakan 

sand core, dengan pembanding part sdeperti cown handle yg tidak 

menggunakan sand core 

20. Jika harus memilih satu akar penyebab utama, apa yang paling 

berpengaruh terhadap tingginya frekuensi trial setting pada Intake 

Fitting? 

Jawaban: yaitu sendiri karena matrialnya dri sand core yg dipasang 

manual dan bisa core shift trs tidak dilaknsanaknnya N1 dies cek, dmnaa 

semisal di cek ituu dri QA akann minta balik ke GDC untuk perbaikan 

dies nya dikarenakan terjalannya cek N1 diess, klo skrg kan 

gadilaksanakan N1, jdii dri GDC itu part setelah cetak langsung masuk 

ke mavhining dmna klo ada NG itu gada oerbaikan ke GDC KARNA 

langusng proses machining 

21. Apakah faktor tersebut berkaitan langsung dengan sand core? Mohon 

dijelaskan. 

Jawaban: iyaa berkaitann , kan sudah tdi ya. Poin2 tsb ternyata 

berhuungan ddengan body alias sandcore, penjelasnnya ini ya , Poin 

yang pertama, misalnya itu di titik poin Y value 8.1M6, tap M6. Nah, di 

situ kan terlihat dari titik tengah tab M6 ke titik tengah body, yaitu sand 

core. Kalau semisal di sand corenya aja dia enggak center dengan dies, 

otomatis jaraknya itu pasti berubah, dikarenakan enggak center. Jadi, 

dikarenakan dari itu juga pemasangan secara manual oleh operator. 

Terus, itu yang menyebabkan kenapa proses trial jadi banyak. Karena 
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dari pusatnya saja, yaitu cent corenya saja tidak pas posisinya. Nah, ini 

contoh yang Y value 8.1M6. Terus contoh kedua itu di posisi 25,4. Nah, 

di situ kan 25,4 jarak antara titik tengah body senter dengan tap. Tap 

berapa itu? R7, radius 7. Nah, jadi semisalnya yang NG itu jarak 25,4, 

tapi kita mau membenarkan jarak 44,4, otomatis yang jarak 44,4 itu juga 

berubah. Jadi kita membenarkan jarak 25,4, jadinya jarak 44,4 nya jadi 

NG. Itu yang dibilang tarik-menarik saat setting. dan selanjutnya seperti 

ituu, fotonya.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22. Dari faktor manusia, metode, material, dan pengukuran, faktor mana 

yang menurut Bapak paling berpengaruh terhadap tingginya frekuensi 

trial setting? 

Jawaban: factor matriall, akrena dari sand core, kalua man paling pas 

pemasangan sand core nya dilakukan secara manual,jdi bakal ada variasi 

dimensi sand core,  

23. Mengapa faktor tersebut dianggap paling berpengaruh dibanding faktor 

lainnya? 

Jawaban: karena dri awalnya saja sudah salah , pemasangannya secara 

manual sehingga di maachiningnya membenarkan masalabh yg 

sbenernya hrus ada perbaikan di GDC 

24. Apakah diperbolehkan melihat atau mendokumentasikan posisi sand 

core pada Intake Fitting? 
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Jawaban: ini Adalah bentuk darii sampingg, ini posisi dies si sbenernya, 

klo untuk sand core mungkinnn atasnya saja, yg lubang tengah kedalam 

itu posisi sand core 

Paling ini ada foto realnya, jadi bagian sand corenya ituu bagian yg 

dilingkari kedalaam, sesuai dengan lengkungan drawingnya 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

25. Apakah diperbolehkan melihat drawing yang menunjukkan lokasi titik 

ukur 16, 12, dan 10? 

Jawaban: ada di pertanyaan no 9,10,11 

26. Apakah tersedia foto atau dokumen yang menunjukkan area yang 

dibentuk oleh sand core?  

Jawaban: ada padam pertanyaan no 23 

27. Poin ukur 15 (Y Value 28.7) berada pada bagian mana dari part Intake 

Fitting? 

Jawaban;  
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28. Poin ukur 4f (Distance 43.8_Y) berada pada bagian mana dari part 

Intake Fitting? 

Jawaban:  

 

 

 

 

 

 

 

 

29. Itu trial 26 kali tpi diakhir masih ada yg nyimpang ukurannya itu 

keenapa ya mas? 

Jawaban: itu karena biasanya setelah proses machining untuk dimensi 

selain itu sudah OK mas, nah penyimpangan yg tersisa ituu Adalah jarak 

atau dimensi body, dimana itu ga berpengaruh sama ukuran atau dimensi 

antara machining dengan machining, makannya dari kami mengajukan 

ajjustment ke customer,jdi ini part sudah OK nih tpi ada dimensi yg 

masih NG tpi itu hanya ukuran body. Nah dari customernya menerima 

ajjustment itu jadi seoerti itu mas.  

30. Oiya mas itu yang di rekap dari CMM itu kan ada group setting ya mas 

, itu bedanya apa ya sama yang 20 poin dimensi yg utama? 

Jawaban: ohh itu bedanya mas kalua yang group setting itu kami bagian 

programmer mengajukan ke CMM untuk dimasukkan kedalam rekap 

juga, nah bedanya itu kalau yg group itu dimensinya tidak berhubungan 

dengan sand core, dia itu identias dri dimensi kedalaman serta jarak si 

mas, rata rata si gitu.  
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Narasumber        Pewawancara 

 

 

 

 

         ( Fikri)           Ace Mulyadi  Rizqullah 
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Lampiran 1. 5 Lembar wawancara 5 Juli 2026 

LEMBAR WAWANCARA 

 

Identitas Narasumber 

Nama   : Fikri 

Jabatan  : Staff Programer New Model 

Departemen  : Machining 

Tanggal Wawancara : 5 Juli 2026 

 

Pertanyaan Wawancara 

1. Mas, kalau misalnya pada dies dipasang guide pin atau semacam 

pengunci untuk sand core, kira-kira ada pengaruhnya nggak terhadap 

proses trial setting yang sekarang sering banyak itu? 

Jawaban: Iya, ada pengaruhnya. Soalnya kalau posisi sand core bisa 

lebih stabil dan nggak geser-geser, hasil casting juga jadi lebih 

konsisten. Kalau dimensinya lebih stabil, biasanya proses setting di 

CNC jadi lebih cepat karena nggak perlu banyak penyesuaian lagi. 

2. Kalau untuk pelaksanaan Check Dies N1, menurut mas pengaruhnya 

gimana terhadap proses trial setting? 

Jawaban: Menurut saya cukup berpengaruh. Kalau Check Dies N1 

dilakukan dari awal, masalah dimensi bisa ketahuan sebelum part masuk 

ke machining. Jadi perbaikannya bisa dilakukan lebih cepat dan nggak 

perlu menunggu setelah banyak trial. 

3. Nah mas, kalau misalnya kedua perbaikan itu diterapkan, baik guide pin 

maupun Check Dies N1, kira-kira jumlah trial setting bisa berkurang 

nggak? 

Jawaban: Iya, kemungkinan bisa berkurang cukup banyak dibanding 

kondisi sekarang. Karena sumber masalah utamanya sudah dikendalikan 

dari proses sebelumnya. 
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4. Kalua part yg selain sand core itu berapa ya mas trialnya? 

Jawaban: Kalau part selain intake fitting yg tidak menggunakna sand 

core itu menurut yg sudah sudah itu mas, 7 kali trial mas. 

5. Nah part intake fitting ini semisal sudah di terapkan perbikannya bisa ga 

mas mendekati jumlah trialnya seperti part tersebut mas? 

Jawaban: ohiya mas  semisal sumbernya saja suidah di perbaiki, 

kesananya pasti akan lebih mudah untuk di setting, dan jumlah trialnya 

bisa hamper sama dengan part crown handle mas. 

 

Narasumber          Pewawancara 

 

 

 

 

    Fikri                Ace Mulyadi Rizqullah 

 

 

 

  

 

  


