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ANALISIS PERBAIKAN REJECT KEBOCORAN CYLINDER
COMP TIPE X PADA PROSES HIGH PRESSURE DIE
CASTING MENGGUNAKAN PDCA DAN SISTEM POKA
YOKE DI PT ABC

Bayu Asta Tarrosa'» Ifa Saidatuningtyas?, Sepriandi Parningotan®

122) progam Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin,
Politekniik Negeri Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email gbayu.asta.tarrosa.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Proses High Pressure Die Casting (HPDC) merupakan salah satu metode manufaktur yang
banyak digunakan untuk memproduksi-kemponen aluminium dengan produktivitas tinggi.
Namun, proses tersebut masih berpotensi menghasilkan produk reject, salah satunya adalah
reject kebocoran (/eak), yang dapat memengaruhi kualitas dan fungsi produk. Berdasarkan
data produksi PT ABC periode Januari—Desember 2025, Cylinder Comp tipe X memiliki
tingkat reject tertinggi dibandingkan tipe lainnya, dengan reject bocor sebagai jenis cacat
yang paling dominan sebesar 20.154 unit atau sekitar 10% dari-total produksi. Penelitian
ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab utama reject kebocoran serta
merancang tindakan perbaikam guna menurunkanstingkat reject menggunakan metode
PDCA-Eight Steps yang dipadukan dengan sistem Poka-Yoke berbasis sensor proximity.
Penelitian menggunakan pendekatan kuantitatif dan kualitatif dengan memanfaatkan data
produksi, data reject, hasil observasi lapangan, wawancara, serta analisis menggunakan
Diagram Pareto, Diagram Fishbone, dan-S. Why Analysis. Hasil analisis menunjukkan
bahwa reject bocor merupakan prioritas utama perbaikan dengan kontribusi sebesar 48%
terhadap total reject. Akar penyebab yang ditemukan berkaitan dengan ketidaksesuaian
proses pemasangan komponen pada area injection akibat kurangnya sistem pengendalian
posisi. Tindakan perbaikan dilakukan melalui penerapan sensor proximify sebagai sistem
Poka-Yoke yang berfungsi memberikan peringatan dan pengendalian proses ketika kondisi
tidak sesuai standar. Implementasi perbaikan menunjukkan penurunan tingkat#eject bocor
dibandingkan kondisissebelum perbaikan sehingga target perusahaan untuk.menurunkan
reject menuju 6% dapat dicapai. Penerapan metode-PDCA=FEight Steps yang didukung
sistem Poka-Yoke terbukti mampu meningkatkan pengendalian proses serta mencegah
terulangnya penyebab kebocoran pada proses HPDC.

Kata Kunci: High Pressure Die Casting, PDCA—Eight Steps, Poka-Yoke, reject bocor, sensor
proximity
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Puji dan syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT atas segala rahmat,
karunia, dan hidayah-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan skripsi yang
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri otomotif roda dua di Indenesia masih menunjukkan perkembangan
yang positif, Besarnya volume pasartersebut menuntut produsen komponen untuk
menjaga kestabilan kualitas,presisi dimensi, serta keandalan fungsisproduk secara
konsisten dalam proses produksi massal[ 1 ].Pada data AISI, penjualan sepeda motor
domestik menunjukkan tren.meningkat selama periode 2020-2025 yamg bisa bisa
dilihat padagambar 1.1. Jumlah penjualan naik dari 3.660.616 unit pada tahun 2020
menjadi 6.412.769 unit pada tahun 2025, Peningkatan paling besar terjadi pada
tahun 2021, sedangkan pertumbuhan pada tahun 2024 dan 2025 cenderung lebih
stabil[2].

Data Penjualan Sepeda Motor 2020-2025

8.000.000 6.236.992  6.333.310  6.412.769
5.057.516  5.221.470

6.000.000 3 660.616
4.000.000
2.000.000

0

2020 2021 2022 2023 2024 2025
Tahun

Unit (pcs)

Gambear 1.1 Data Penjualan Sepeda Motor tahun 2020-20205
Sumber: https://www.aisi.or.id/statistic/

Oleh karena “ituy.perusahaan manufaktur perlu menerapkan perbaikan
berkelanjutan melalui langkah yang sistematis agar penyimpangan proses dapat
dikendalikan dan cacat produk dapat ditekan[3], Khususnya pada proses produksi
komponen otomotif yang menuntut kestabilan kualitas yang tinggi Meningkatnya
kebutuhan dan produksi sepeda motor mendorong industri komponen untuk mampu
menghasilkan produk yang sesuai spesifikasi secara berkelanjutan [4]. Dalam

konteks manufaktur, kualitas bukan hanya berkaitan dengan kesesuaian ukuran atau
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bentuk, tetapi juga kemampuan produk memenuhi persyaratan pelanggan secara
konsisten pada proses produksi[5].

Salah satu proses yang banyak digunakan untuk memproduksi komponen
otomotif berbahan aluminium adalah High Pressure Die Casting (HPDC). HPDC
merupakan proses pengecoran bertekanan yang dilakukan.dengan menginjeksikan
logam cair ke dalam cetakan logam menggunakan tekanan dan kecepatan tertentu
hingga terjadi proses pemadatan. Proses_ini banyak diterapkan karena mampu
menghasilkan komponen dengan bentuk kompleks, presisi dimensi yang baik; dan
produktivitas: tinggi untuk kebutuhan produksi massal. PT ABC merupakan
perusahaan manufaktur komponen sepeda motor yang memproduksi beberapa tipe
Cylinder comp melalui proses HPDC, yaitu Cylinder compA, Cylinder compB, dan
Cylinder comp X. Namun demikian, kualitas hasil /PDC sangat dipengaruhi oleh
kestabilan parameter proses, kondisi material, dan pelaksanaan operasi di lapangan.
Ketidakkonsistenan pada proses tersebut dapat menimbulkan ketidaksesuaian pada
hasil cor, termasuk cacat yang memengaruhi-kekedapan komponen.

Dalam proses produksi komponen hasil casting, ketidaksesuaian kualitas
dapat muncul dalam berbagai bentuk, seperti porositas, retak, cacat permukaan,
dimensi yang tidak sesuaistandar, dan kebecoran. Sctiap jenis cacat perlu
dikendalikan karena dapat menghambat kelanjutan proses produksi serta
memengaruhi fungsi komponen. saat digunakan. Produk yang tidak memenuhi
spesifikasi akan dinyatakan NG (Not Good) dan dipisahkan dari aliran produksi
normal untuk mendapatkan penanganan lebih lanjut sesuai prosedur perusahaan.
Oleh karena itu, pengendalian reject menjadi bagian penting dalam menjaga
konsistensi kualitas produk casting.

Dalam kegiatan produksinya, perusahaan'masih menghadapi permasalahan
kualitas berupa munculnya produk reject pada masing-masing tipe cylinder comp.
Produk reject merupakan komponen yang tidak memenubhi spesifikasi kualitas yang
telah ditetapkan sehingga perlu dipisahkan dari aliran produksi normal dan
ditangani sesuai prosedur perusahaan. Tingginya jumlah reject perlu mendapatkan
perhatian karena dapat memengaruhi efisiensi proses produksi, meningkatkan biaya

penanganan produk tidak sesuai, serta menghambat pencapaian target produksi.
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Untuk mengetahui tingkat ketidaksesuaian pada setiap tipe produk sekaligus
menentukan objek yang paling prioritas untuk dianalisis, dilakukan rekapitulasi
jumlah produksi, jumlah reject, dan persentase reject selama periode Januari—

Desember 2025. Rekapitulasi data tersebut disajikan pada Tabel 1.1.
Tabel 1.1 Data Reject:Bocor Cylinder comp PT ABC 2025

Jumlah Produksi Jumlah Reject Persentase
Bul Cyl Cyl Cyl Cyl Cyl |cyl |cyl
an | Cyl comp Cyl comp comp comp comp | comp | comp
compA | B compX | A B X A B X

1 9827 18909 13229 1191 2843 2623 | 12% | 15% | .20%
2 10513 | 14027 14711 1666 2552 3382 | . 16% | 18% | 23%
3 10292 | 19035 14513 1130 3034 2750 | 11% | 16% | 19%
4 10782 | 13167 9833 1095 2119 2010 | 10% | 16% | 30%
5 14611 | 17443 17375 2405 2339 3617 | 16% | 18% | 21%
6 11659 | 11558 14564 1680 1718 3646 | 14% | 15% | 25%
7 14344 | 15421 20564 2513 2280 5056 | 18% | 15% | 25%
8 17849 | 17687 25361 1781 2048 4075 | 10% | 12% | 16%
9 20808 | 23133 24186 2637 2680 4452 | 13% | 12% | 18%
10 17554 | 21852 21448 2798 2182 3561 | 16% | 10% | 17%
11 15315 | 23083 20084 2017 1669 3119 | 13% 7% | 16%
12 12955 | 18951 15678 1219 1658 2602 9% 9% | 17%
Tot

al 166509 | 214236 | 211546 22132 | 27122 41793 | 183% | 13% | 20%

Berdasarkan Tabel 1.1, gjumlah produksi selama periode Januari sampai
Desember 2025 mencapai 166.509 unit untuk Cylinder comp tipe A, 214.236 unit
untuk Cylinder comp tipe B, dan 211.546 unit untuk Cylinder comp tipe X. Dari
jumlah tersebut, tipe X memiliki jumlah reject tertinggi, yaitu sebanyak 41.793 unit
dengan persentase sebesar 20%. Nilai tersebut lebih tinggi dibandingkan tipe A
yang mencatat 22.132 unit reject.atau 13% dan tipe B sebanyak27.122 unit reject
atau 13%.

Pada Cylinder comp tipe X, jumlah reject tertinggi terjadi pada bulan Juli
sebanyak 5.056 unit. Apabila ditinjau berdasarkan persentasenya, tingkat reject
tertinggi ditemukan pada bulan April sebesar 30%. Data tersebut menunjukkan

bahwa Cylinder comp tipe X perlu diprioritaskan sebagai objek analisis lebih lanjut
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untuk mengidentifikasi jenis ketidaksesuaian yang dominan dan menentukan

tindakan perbaikan yang sesuai.

Tingginya jumlah reject pada Cylinder comp tipe X perlu mendapatkan
perhatian karena menunjukkan bahwasmasih*terdapat produk yang belum
memenuhi standar kualitas perusahaan. Ketidaksesuaian tersebut dapat muncul
dalam berbagai bentuk,seperti kebocoran, cacat permukaan, poresitas, maupun
penyimpangan dimensi. Produk yang dinyatakan tidak sesuai harus dipisahkan dari
aliran produksi normal untuk.mendapatkan penanganan lebih lanjut sesuai prosedur
perusahaan. Apabila terjadi secara berulang, kondisi. ini. dapat menambah
penggunaan material, waktu proses, dan tenaga Kerja, serta berpotensi menghambat
pencapaian target produksi. Oleh karena i1tu, permasalahan kualitas pada Cylinder
comp tipe X perlu dianalisis lebih lanjut untuk-mengidentifikasi jenis reject yang
paling dominan, mengetahui faktor.penyebabnya, dan menentukan tindakan
perbaikan yang sesuai.

Upaya perbaikan kualitas tidak cukup berhenti pada identifikasi akar
penyebab dan tindakan korektif. Langkah pencegahan gjuga diperlukan agar
ketidaksesuaian serupa tidak kembali terjadi dalam proses produksi. Pendekatan
Poka-Yoke dapat digunakan untuk mengurangi peluang terjadinya kesalahan proses
melalui mekanisme pencegahan yang sesuai dengan sumber permasalahan. Laily
dan Adriantantri (2025) menggunakan metode Poka-Yoke untuk mengendalikan
cacat pada proses produksi karung plastik. Penelitian tersebut mengelompokkan
tindakan pencegahan ke dalam tiga fungsi utama, yaitu warning, control, dan shut
down. Hasil analisisnya digunakan sebagai dasar dalam menyusun rekomendasi
perbaikan untuk mengurangi potensi kesalahan selama proses produksi.

Penerapan metode Eight Steps dalam pengendalian kualitas produk casting
juga telah dilakukan oleh Wahyudi dan Ferdiansyah (2024). Penelitian tersebut
berfokus pada reject misrun area dinding chain pada cylinder head tipe X yang
diproduksi melalui proses Low Pressure Die Casting. Perbaikan dilakukan melalui
modifikasi dimensi gate serta penyusunan standar dan kontrol ketebalan coating.
Hasilnya, persentase reject dapat diturunkan dari 0,98% menjadi 0,64%. Berbeda

dengan kedua penelitian tersebut, penelitian ini mengintegrasikan PDCA—Eight
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Steps dengan pendekatan Poka-Yoke pada tahap Do untuk menangani
permasalahan kualitas pada Cylinder comp tipe X. Pendekatan tersebut diarahkan
pada upaya pencegahan agar potensi kesalahan proses dapat dikendalikan lebih
awal dan ketidaksesuaian produk tidak terus berulang.

Penelitian ini difokuskan pada analisis permasalahan reject pada Cylinder
comp tipe X yang diproduksi melalui proses HPDC di PT ABC: Melalui pendekatan
PDCA-FEight Steps<yang dilengkapi dengan tindakan perbaikan. Peka-Yoke,
penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam bentuk identifikasi
faktor penyebab dominan reject bocor, penyusunan tindakan perbaikan berbasis
kondisi aktual proses, scrta penerapan pencegahan kesalahan melalui sensor
proximity agar masalah kebocoran tidak‘terulang. Hasil penelitian ini _diharapkan
dapat menjadi bahan evaluasi bagi perusahaan dalam menurunkan angka reject,
meningkatkan kestabilan kualitas proses HPDC, dan memperkuat penerapan
continuous improvement pada proses manufaktur.

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi
faktor-faktor penyebab dominan terjadinya reject pada Cylinder comp tipe X serta
merumuskan tindakan perbaikan yang efektif untuk menurunkan persentase reject
dan meningkatkan kualitas hasil produksi pada.proses High Pressure Die Casting
di PT ABC.

1.2 Rumusan Masalah Penelitian

Berdasarkan uraian latar belakang, masth ditemukan permasalahan kualitas
berupa reject pada proses High Pressure Die Casting (HPDC) di PT ABC selama
periode Januari-Desember 2025. Salah satu ketidaksesuaian yang perlu
mendapatkan perhatian adalah reject kebocoran pada Cylinder comp tipe X karena
berkaitan langsung dengan persyaratan kekedapan produk. Permasalahan dalam
penelitian ini1 terletak pada belum teridentifikasinya faktor-faktor dominan
penyebab reject kebocoran berdasarkan kondisi aktual proses produksi, belum
tersusunnya langkah perbaikan yang terstruktur melalui pendekatan PDCA—Eight
Steps dengan tindakan preventif Poka-Yoke, serta belum terukurnya efektivitas
perbaikan berdasarkan perbandingan tingkat reject sebelum dan sesudah penerapan

tindakan perbaikan.
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1.3 Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah yang telah diuraikan,
maka pertanyaan penelitian dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Apa faktor yang menyebabkan terjadinya reject kebocoran pada Cylinder
Comp tipe X pada proses High Pressure Die Casting di PT ABC?

2. Bagaimana langkah perbaikan yang dapat dilakukanuntuk menurunkan
reject pada Cylinder Comp tipe X dengan metode PDCA—Eight.Steps

3. Apa bentuk tindakan perbaikan preventif berbasis Poka-Yoke yang
diterapkan?

4. Bagaimana hasil penerapan langkah perbaikan tersebut terhadap tingkat
reject kebocoran pada Cylinder comp tipe X ditinjau dari jumlah dan
persentase reject sebelum dan sesudah perbaikan?

1.4 Tujuan Penelitian
Berdasarkan permasalahan yang telah dirumuskan, adapun tujuan dari
penelitian ini diantaranya yaitu:
1. Mengetahui faktor utama penyebab kebocoran pada Cylinder comp tipe x
2. Mengetahui Langkah apa yang dapat dilakukan untuk mengatasi kebocoran
pada Cylinder comp tipe X
3. 'Mengetahui pengaruh dari perbaikan yang dilakukan terhadap Reject
kebocoran pada Cylindercomp tipex
1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini bermanfaat untuk menurunkan tingkat Reject kebocoran pada
Cylinder comp tipe X dengan cara menentukan faktor dominan yang menyebabkan
terjadinya kebocoran'serta.menyusun langkah perbaikan yang tepat.melalui metode
Eight Steps. Melalui penelitianviniy.diharapkan diperoleh-pemahaman yang lebih
jelas mengenai faktor-faktor yang berperan terhadap munculnya Reject kebocoran
pada proses HPDC, sehingga tindakan perbaikan dapat diterapkan secara terarah
pada proses produksi. Dengan demikian, hasil penelitian ini diharapkan dapat
membantu meningkatkan kualitas Cylinder comptipe X secara menyeluruh dan
menjaga kestabilan mutu agar masalah kebocoran tidak mudah terulang. Dengan

adanya penerapan Poka-Yoke, hasil perbaikan diharapkan tidak hanya menurunkan
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reject bocor, tetapi juga mencegah kesalahan proses yang berpotensi menyebabkan

kebocoran terulang.
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1.6 Batasan Masalah

1. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui'penyebab dan langkah perbaikan

untuk menurunkan Rejectkebocoran pada Cylinder comp tipe X di PT ABC.

2. Penelitian hanya.berfokus pada Reject kebocoran. Jenis Reject lain seperti
keropos, gompal, retak, dan misrun hanya digunakan sebagai data
pendukung untuk menunjukkan bahwa keboceran adalah Reject yangpaling
dominan.

3. Penelitian dilakukan“pada proses produksi High Pressure Die Casting
(HPDC) yang menghasilkan Cylinder comp tipe X.

4. Penelitian ini tidak membahas perhitungan biaya (cost), baik biaya produksi
maupun kerugian akibat Reject:

1.7 Sistematika Penulisan Skripsi

Penulisan laporan penelitian ini disusun dalam beberapa bab yang saling

berkaitan. Adapun sistematika penulisan penelitian in1 adalah sebagai berikut:

1. BAB I PENDAHULUAN
Bab ini memuat uraian mengenai latar belakang penelitian, rumusan
masalah, tujuan penelitian, ‘manfaat penelitian, batasan masalah, serta
sistematika penulisan yang digunakan dalam penyusunan laporan.

2. BABII LANDASAN TEORI

Bab ini berisi kajian teori dan studi literatur yang berkaitan dengan
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penelitian, meliputi konsep proses High Pressure Die Casting (HPDC),
Reject pada proses Casting,. Reject kebocoran,.serta“teori dan tahapan
metode Eight Steps sebagai dasar analisis dan perbaikan.

3. BABIII METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini menjelaskan tahapan pelaksanaan penelitian, mulai dari alur
penelitian (diagram alir), sumber dan pengumpulan data, metode

pengolahan data, hingga langkah-langkah penerapan metode Eight Steps
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dalam melakukan analisis dan perbaikan berdasarkan poka yoke pada Reject

kebocoran pada Cylinder comptipe X.

. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini memaparkan data hasil penelitian, pengolahan data, analisis

penyebab dominan Reementasi perbaikan,
serta pembahas belum dan sesudah perbaikanberda
i dKdll

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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5.2 Saran

berikut:

BAB YV
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian mengenai analisis perbaikan reject kebocoran
Cylinder Comp tipe X pada proses High Pressure Die Casting divPT ABC
menggunakanmetode PDCA-—Eight Steps dan Poka-Yoke, maka diperoleh

kesimpulan sebagai berikut.

Penyebab utama terjadinya reject kebocoran pada Cylinder Comp tipe
X berasal dari faktor method, yaitu posisi spray pada proses pelumasan
yang bergeser sehingga menyebabkan pelumasan tidak merata pada area
inject. Kondisi ini-menjadi faktor dominan yang memicu terjadinya
kebocoran.

Perbaikan dilakukan menggunakan metode PDCA—Eight Steps yang
meliputi tahap perencanaan, pelaksanaan, cvaluasi, dan standardisasi.
Metode ini digunakan untuk mengidentifikasi masalah, menentukan
akar penyebab, serta menerapkan tindakan perbaikan secara sistematis.
Tindakan Poka-Yoke. yang diterapkan berupa penggunaan sensor
proximity yang dihubungkan dengan buzzer untuk mengontrol posisi
spray. Sistem ini berfungsi memberikan peringatan ketika posisi tidak
sesuai standar.

Hasil perbaikan menunjukkan adanya penurunan reject kebocoran dari
rata-rata 9.69% menjadi 6,35% setelah penerapan Poka-Yoke, sehingga
metode yang digunakan dinyatakan efektif dalam menurunkan reject

dan meningkatkan kestabilan proses.

Berdasarkan hasil penelitian, saran yang dapat diberikan adalah sebagai
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1. Penerapan Poka-Yoke berbasis sensor proximity dapat dipertimbangkan

untuk digunakan sebagai salah satu metode pengendalian pada proses

L
v
=
2]
-
g

pelumasan HPDC guna mengurangi potensi reject kebocoran.

. Diperlukan penguatan kontrol proses.melalui pengecekan rutin terhadap
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 3.2 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 10,05 10,1 10,15 10,2 10,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 10,05 10,2 10,3 10,5 10,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 0,5 10,8 11,2 11,2 +1,2
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Politeknik Negeri Jakarfa
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Tingkat dan Harga Kekasaran Toleransi
N12 50 N8 32 N4 0.2 Ukuran nominal (mm) >0,5-3 >3-4 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 | >1000-3000
NT11 25 N7 1.6 N3 0.1 Seri Teliti 0,5 +0,05 10,1 10,15 10,2 0,2 10,2
Variasi yang
N10 12.5 Né 0.8 N2 0.05 diizinkan Seri Sedang 10,1 10,05 10,2 10,3 10,5 0,5 10,5
N9 6.3 N5 0.4 N1 0.025 Seri Kasar 0,2 10,5 10,8 11,2 1,2 +1,2
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