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ABSTRAK 

 

Proses produksi fuel tank pada industri otomotif menuntut ketelitian dan pengendalian 

kualitas yang baik untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar perusahaan. PT XYZ, 

sebagai produsen sepeda motor yang memproduksi komponen fuel tank melalui proses 

stamping, masih menghadapi permasalahan kualitas berupa defect burry yang merupakan 

jenis cacat yang dominan dengan kontribusi sebesar 50,06% dari total defect selama 

periode Oktober hingga Desember 2025. Tingkat rata-rata defect burry sebesar 0,17% telah 

melampaui standar kualitas perusahaan. Penelitian ini bertujuan menurunkan tingkat defect 

burry hingga mencapai target yang ditetapkan sebesar 0,08% atau lebih rendah. Metode 

yang digunakan adalah PDCA (Plan, Do, Check, Action) dengan dukungan seven tools 

berupa diagram pareto dan diagram fishbone, serta analisis 5W + 1H. Hasil analisis 

menunjukkan bahwa penyebab utama defect burry berasal dari faktor machine dan method. 

Tindakan perbaikan yang dilakukan yaitu dengan penggantian guide post, perbaikan 

clearance dies melalui corrective action, serta penerapan SOP Quality Inspection Die After 

Repair. Hasil implementasi menunjukkan tingkat defect burry berhasil turun dari 0,17% 

menjadi 0,01% melampaui target yang ditetapkan.  

Kata Kunci: fuel tank, defect, defect burry, PDCA, clearance dies, guide post 
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ABSTRACT 

 

The fuel tank production process in the automotive industry requires high precision and 

effective quality control to ensure product meet company’s quality standards. PT XYZ, a 

motorcycle manufacturer producing fuel tank components through a stamping process, still 

faces quality issues related to burry defect, which represent the dominant defect type, 

contributing 50,06% of total defect during the period of October to December 2025. The 

average burry defect rate of 0,17% exceeded the company’s quality standard. This research 

applied the PDCA (Plan, Do, Check, Action) method, supported by seven tools, including 

pareto and fishbone diagrams, as well as 5W + 1H analysis. The analysis result indicated 

that the main causes of burry defect originated from the machine and method factors 

improvement action included the replacement of worn guide post, corrective actions, and 

the implementation of the Quality Inspection Die After Repair Standard Operating 

Procedure. The implementation result showed that the burry defect rate decreased 

significantly from 0,17% to 0,01%, exceeding the company’s target.  

Keywords: fuel tank, defect, burry defect, PDCA, clearance dies, guide post 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

PT XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang 

otomotif, khususnya kendaraan roda dua. Sebagai salah satu perusahaan 

otomotif terbesar di Indonesia yang juga mampu bersaing di tingkat global, 

PT XYZ memiliki alur produksi yang terstruktur dan terintegrasi, yang 

mencakup tahapan utama seperti tahapan casting, machining, press, welding 

dan assembly.  Dalam industri manufaktur, sistem produksi yang terintegrasi 

diperlukan untuk menghasilkan produk dengan kualitas yang konsisten dan 

efisien [1]. Di antara tahapan tersebut, proses press menjadi salah satu bagian 

yang sangat penting, terutama dalam pembuatan kerangka motor (frame 

body) dan tangki bahan bakar (fuel tank). Salah satu komponen yang 

diproduksi adalah fuel tank, yang dibuat melalui proses stamping 

menggunakan mesin press dan dies untuk membentuk material plat logam 

sesuai dengan bentuk yang sudah ditentukan.  

Proses stamping merupakan bagian dari proses pembentukan logam 

(sheet metal forming) yang banyak digunakan dalam industri manufaktur 

karena mampu menghasilkan produk dengan tingkat presisi yang tinggi dan 

produktivitas yang sangat baik [2]. Namun, dalam proses produksi fuel tank, 

masih ditemukan beberapa jenis kecacatan produk (defect) seperti burry, 

trimming NG, mark, dent, necking, gelombang, flange up, dan crack. 

Keberadaan defect tersebut dapat memengaruhi kualitas produk serta 

berpotensi meningkatkan jumlah produk cacat pada proses produksi.  

Berdasarkan data produksi selama periode Oktober hingga Desember 

2025 yang ditunjukkan pada Tabel 1.1, terlihat adanya peningkatan jumlah 

defect burry yang cukup signifikan dibandingkan jenis defect lainnya. 
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Tabel 1.1 Data Produksi & Defect Fuel Tank  

(Sumber: Data Perusahaan PT XYZ) 

 

Berdasarkan pada Tabel 1.1 data produksi yang sudah diperoleh, 

jumlah defect burry mencapai 1.606 kasus dari defect yang terjadi, sehingga 

menunjukkan bahwa defect burry merupakan jenis cacat yang paling dominan 

pada proses produksi fuel tank. Tingginya tingkat defect burry ini 

menunjukan bahwa kualitas produk fuel tank masih perlu ditingkatkan.  

Selain berdampak pada penurunan kualitas pada produk, defect yang 

terjadi selama proses produksi juga dapat menyebabkan kerugian material, 

meningkatkan pengerjaan akibat rework dan penanganan pada defect, serta 

berpotensi menurunkan kepercayaan pelanggan terhadap produk yang 

dihasilkan [3]. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan kualitas yang 

sistematis guna mengidentifikasi penyebab utama terjadinya defect, dan 

menemukan upaya pencegahan yang efektif untuk menurunkan tingkat 

kecacatan produk [4]. 

Salah satu metode pengendalian kualitas yang dapat digunakan untuk 

menyelesaikan permasalahan secara sistematis yaitu penerapan metode 

PDCA (Plan, Do, Check, Action). Dalam penelitian ini digunakan metode 

PDCA sebagai pendekatan untuk memecahkan permasalahan secara 

sistematis. Pendekatan ini digunakan untuk menganalisis permasalahan 

secara bertahap merumuskan tindakan perbaikan berbasis data, serta 

mengambil data terbaru setelah dilakukan tindakan perbaikan. Penerapan 

BURRY TRIMMING NG NGEPLAK FLANGE UP
W1 81700 65 0 8 39 112
W2 76500 77 0 17 8 102
W3 72800 126 173 28 0 327
W4 125400 142 120 18 0 280
W5 80400 117 65 50 0 232
W6 90700 148 120 43 0 311
W7 65650 94 71 31 0 196
W8 75400 138 54 129 79 400
W9 80200 272 97 24 21 414

W10 82500 228 92 80 96 496
W11 93600 101 44 19 31 195
W12 44200 98 0 5 40 143

969050 1606 836 452 314 3208

JUMLAH DEFECT

OKTOBER 
2025

NOVEMBER 
2025

DESEMBER 
2025

TOTAL

JENIS DEFECT FUEL TANKBULAN MINGGU JUMLAH PRODUKSI
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metode PDCA telah banyak diterapkan dan terbukti mampu menurunkan 

tingkat defect serta dapat meningkatkan kualitas proses produksi dalam 

berbagai penelitian industri manufaktur [5]. 

Pada tahap analisis, digunakan beberapa alat bantu seperti diagram 

sebab-akibat (fishbone) yang efektif dalam mengidentifikasi hubungan antara 

penyebab dan akibat suatu permasalahan kualitas [3]. Serta pendekatan 

5W+1H juga digunakan untuk memperjelas permasalahan melalui 

pertanyaan yang terstruktur, serta telah berhasil diterapkan dalam penelitian 

sebelumnya untuk merumuskan tindakan pencegahan dalam mengurangi 

defect produk [6]. 

Metode PDCA telah banyak diterapkan di dunia industri karena dinilai 

mampu memberikan hasil nyata dalam menurunkan tingkat defect dan 

meningkatkan kualitas dari proses produksi. Beberapa penelitian sebelumnya 

juga menunjukkan bahwa penerapan metode ini secara konsisten dapat 

menekan tingkat cacat produk, khususnya pada proses produksi komponen 

otomotif melalui penerapan PDCA secara konsisten [7]. Selain itu, penelitian 

lain juga menunjukkan bahwa penerapan siklus PDCA tidak hanya berfokus 

pada perbaikan jangka pendek, tetapi juga berperan dalam menjaga 

konsistensi kualitas produk secara berkesinambungan [8]. 

Dengan menerapkan metode dan alat bantu tersebut, diharapkan 

proses analisis dapat dilakukan secara lebih mendalam sehingga mampu 

menghasilkan upaya pencegahan yang tepat dan berkelanjutan dalam 

menurunkan tingkat kecacatan serta meningkatkan kualitas produksi fuel tank 

di PT XYZ.  

1.2 Rumusan masalah 

Adapun rumusan masalah yang akan dikaji dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi terjadinya defect burry pada 

produk fuel tank di PT XYZ? 
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2. Usulan pencegahan dan perbaikan apa yang efektif untuk mengurangi 

terjadinya defect burry produk fuel tank di PT XYZ? 

3. Bagaimana tingkat defect setelah penerapan metode PDCA (Plan, Do, 

Check, Act) pada produk fuel tank di PT XYZ? 

4. Bagaimana upaya pencegahan yang diterapkan dapat meningkatkan 

efisiensi proses produksi serta menjaga konsistensi kualitas produk fuel 

tank di PT XYZ? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah di atas, tujuan penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya defect 

burry produk fuel tank di PT XYZ. 

2. Menentukan usulan pencegahan dan perbaikan yang efektif untuk 

mengurangi defect burry produk fuel tank di PT XYZ. 

3. Menganalisis perubahan tingkat defect setelah penerapan metode PDCA 

pada produk fuel tank di PT XYZ. 

4. Mengambil dan menganalisis data hasil penerapan usulan pencegahan 

guna meningkatkan efesiensi pada proses produksi serta menjaga 

konsistensi kualitas pada produk fuel tank di PT XYZ. 

1.4 Batasan Masalah 

Agar tujuan awal penelitian tidak menyimpang maka dilakukan 

adanya pembatasan masalah, yaitu sebagai berikut: 

1. Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab 

dan solusi yang tepat untuk mengurangi defect burry pada produk fuel 

tank PT XYZ. 

2. Waktu pelaksanaan penelitian berlangsung dimulai dari Januari hingga 

April 2026. 

3. Penelitian ini hanya berfokus pada defect jenis burry pada fuel tank pada 

proses stamping. 
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4. Analisis akar penyebab permasalahan kualitas difokuskan pada faktor 

metode (method) dan mesin (machine) menggunakan diagram fishbone, 

sedangkan faktor manusia (man) dan material tidak dibahas secara 

mendalam. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini dapat memberikan manfaat yang signifikan bagi PT 

XYZ dengan menurunkan angka defect burry pada produk fuel tank. Melalui 

identifikasi penyebab dan memberikan solusi yang tepat, penelitian ini 

diharapkan dapat membantu menurunkan tingkat defect burry pada produk 

fuel tank agar sesuai dengan batas standar yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan, sehingga kualitas produk dapat terjaga.  

1.6 Metode Penelitian  

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah yang terjadi 

pada produk fuel tank yaitu dengan menggunakan metode PDCA (Plan, Do, 

Check, Action). Siklus PDCA merupakan metode pengendalian dan 

perbaikan suatu proses yang berfokus pada perbaikan berkelanjutan untuk 

meningkatkan kualitas serta mengatasi permasalahan yang terjadi di 

perusahaan. Dalam penerapannya, digunakan analisis kondisi lapangan, 5W 

+ 1H, serta alat bantu seven tools, seperti diagram pareto dan diagram 

fishbone, untuk mengidentifikasi akar penyebab permasalahan dan menyusun 

tindakan perbaikan. Pengumpulan data dilakukan melalui observasi 

lapangan, wawancara, serta pengambilan dan analisis data yang diperoleh 

selama penelitian. 

1.7 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menjelaskan mengenai latar belakang masalah, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penelitian dan 

sistematika penulisan laporan tugas akhir. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini membahas landasan teori yang digunakan sebagai dasar dalam 

penelitian untuk memahami konsep, proses, dan metode yang diterapkan, 

dengan mengacu pada sumber seperti buku, jurnal, dan penelitian terdahulu. 

Pembahasan meliputi alur proses produksi, proses stamping, mesin press, 

produk fuel tank, jenis-jenis defect, serta pengendalian kualitas, metode 

PDCA, serta seven tools sebagai pendekatan dalam analisis dan upaya 

perbaikan kualitas secara sistematis. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan penulis dalam 

melakukan analisis permasalahan, meliputi diagram alir penelitian serta 

metode yang digunakan untuk mengindentifikasi dan memecahkan akar 

penyebab masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan tentang pengumpulan data yang ada untuk 

penyelesaian masalah penelitian serta perbaikan dan membahas hasil analisis 

yang dilakukan. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan saran, menyimpulkan 

hasil dari penelitian serta memberikan rekomendasi atau saran untuk 

pengembangan lebih lanjut. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai penurunan defect burry pada 

produk fuel tank di PT XYZ melalui penerapan metode PDCA (Plan, Do, 

Check, Action), dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor yang mempengaruhi terjadinya defect burry pada produk 

fuel tank berasal dari faktor machine dan method. Pada faktor machine 

ditemukan kondisi plain guide post set yang mengalami keausan sehingga 

menyebabkan ketidaksejajaran antara upper dies dan lower dies, serta 

clearance dies yang tidak sesuai standar perusahaan. Pada faktor method 

ditemukan bahwa sistem inspeksi dies masih berfokus pada jumlah shoot 

dan belum memiliki standar pemeriksaan yang memadai setelah 

dilakukan proses repair setelah timbul defect. 

2. Usulan perbaikan yang efektif untuk mengurangi defect burry adalah 

dengan melakukan penggantian plain guide post set, perbaikan clearance 

dies melalui tindakan corrective action berupa proses buffing, ketrik, serta 

welding dan finishing, serta penerapan SOP Quality Inspection Die After 

Repair sebagai standar pemeriksaan dies setelah dilakukan proses repair. 

3. Penerapan metode PDCA berhasil menurunkan tingkat defect burry pada 

produk fuel tank. Tingkat defect burry yang semula rata-rata sebesar 

0,17% pada periode Oktober hingga Desember 2025 berhasil diturunkan 

signifikan menjadi 0,01% pada periode Januari hingga April 2026. Hasil 

tersebut tidak hanya mencapai target yang ditetapkan tahap plan sebesar 

0,08%, tetapi juga melampaui target yang telah tetapkan. 

4. Upaya pencegahan yang diterapkan mampu meningkatkan keberhasilan 

dalam menjaga konsistensi proses produksi dan pengendalian kualitas. 

Melalui pengendalian kondisi guide post, clearance dies, serta penerapan 

SOP inspeksi dies setelah repair, potensi terjadinya defect burry dapat 
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diminimalkan sehingga kualitas produk fuel tank dapat terjaga secara 

berkelanjutan. 

5.2 Saran 

Setelah mempertimbangkan kesimpulan yang telah dijelaskan dan 

mengacu pada tujuan penelitian ini, terdapat beberapa saran yaitu: 

1. Teknisi dies disarankan melakukan pemeriksaan dan pemantauan secara 

berkala terhadap kondisi kompenen inti pada dies seperti guide post, 

guide bush, serta clearance dies guna mencegah terjadinya keausan dan 

ketidaksesuaian kondisi dies yang dapat menyebabkan defect burry pada 

produk fuel tank. 

2. Perusahaan perlu menerapkan dan menjalankan SOP Quality Inspection 

Die After Repair secara konsisten sebagai standar pemeriksaan dies 

setelah dilakukan repair, sehingga kondisi dies dapat dipastikan sesuai 

standar sebelum digunakan kembali dalam proses produksi. 

3. Untuk penelitian selanjutnya, sangat disarankan untuk menggunakan 

metode PDCA yang dipadukan dengan pedekatan Eight Steps karena 

memiliki tahapan yang sistematis dan repetitive sehingga dapat 

mendukung proses continuous improvement dalam pengendalian kualitas 

serta membantu memastikan setiap permasalahan ditangani secara lebih 

terstruktur dan berkelanjutan. 
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