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ANALISIS DEFECT SILVER STREAK PROSES INJECTION MOULDING
PADA PART COVER ENGINE TOP MENGGUNAKAN METODE DMAIC
DI PT XYZ

Singgih Adi Prasetyo !, Tia Rahmiati', Dhiya Luqyana'

"Program Studi Diploma Teknik"Mesifi, Politeknik:Negeri Jakarta, J1. Prof.
DR.G.A. Siwabessy, Kampus UI, Depok, 16425

Emails singgih.adi.prasetyo.tm23@stu.ac.id

ABSTRAK

Silver Streak merupakan jenis defect yang paling dominan pada proses injection
moulding komponen Cover Engine Top di PT XYZ, dengan jumlah 197 pcs atau
50,38% dari total defect pada Januari 2026. Cacat ini berupa garis berwarna
perak pada permukaan produk yang menyebabkan meningkatnya jumlah produk
reject dan menurunnya kualitas visual produk akhir.Penelitian ini bertujuan
menganalisis penyebab defect, memberikan usulan perbaikan, serta menyusun
standarisasi parameter proses menggunakan metode DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). Hasil analisis menggunakan fishbone diagram dan
SW+1H menunjukkan bahwa faktor method menjadi penyebab utama, yaitu belum
adanya standarisasi parameter mesin_dan_suhu hopper dryer secara konsisten,
sehingga "proses pengeringan dan . pelelehan material menjadi tidak stabil.
Perbaikan dilakukan melalui optimasi suhu hopper dryer, penyesuaian temperatur
barrel, serta penetapan standar parameter mesin berdasarkan hasil trial produksi.
Setelah perbaikan diterapkan, jumlah defect Silver Streak turun dari 197 pcs
menjadi 28 pcs pada Februari 2026 (turun 85,79%), dan-kembali berkurang
menjadi 14 pcs pada Maret 2026. Hasil'ini-membuktikan bahwa penerapan metode
DMAIC secara terstruktur efektif dalam mengidentifikasi penyebab defect dan

meningkatkan stabilitas proses produksi injection moulding.

Kata Kunci: DMAIC, Injection Moulding, Silver Streak, Defect, Pengendalian
Kualitas

Vi


mailto:singgih.adi.prasetyo.tm23@stu.ac.id

eyieyer uabap Niuyaijod uizi edue)

g
b
[
=}
Q
[
o
T
o
=
—
Q.
o
==
=
[}
-
[
=
=
Q
=
=
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
g
o
[
-
o
o
=
(1)
=
=,
=
-
[
Q
o
—
[
o
=
o
-
-
o

N
Qoo
o o)
s 28
3 @
Qe s
35S
= -
=
=]
3 <
c o
3 c
=3 3
Y e
5 =
~
Sa 3
3 =%
3 5
m -'-.t
5
33¢
-]
= o
o
532
Sesg
-~
< ®
) 2
o
s @3
Q 5
59 0
S =
‘A_I’ Y]
8§ 3
< °
w m
) -]
c X £
= =
c 4
—p I
2873
= <
<
o B
= =
€ 9 3
= x5
a5 s
2. °
a
s 2
Q —
3 £
5 B
o°
z 8
o
~ 3
5 T
s %
° =
€ £
= ©w
Q
-
=
-‘.
=
~
o
-
Q
=
o
3.
8
=
Q
=
w
=
} )
Cad
=
3
1)
w
o
Q
=

2L
m
=
0
T
~*
Y

aE
m
x
0
©
-+
Y
é.
;
o
=
-
®
x
E.
x
=
®
Q
o
:.
G
o
3
3
‘
-+
Y

-
2
o
=
o
=
Q
3
[}
=
Q
c
-
T
w
()
fen
o
b=
o
=
-}
-
o
c
['d
o
c
=
c
-
=
o
-
<
o
~
=3
w
=
-
o
=
T
o
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
==
o
=
Q.
o
=
3
[}
=
<
)
T
<
-
=
o
=
w
c
3
=
(]
-

ANALISIS DEFECT SILVER STREAK PROSES INJECTION MOULDING
PADA PART COVER ENGINE TOP MENGGUNAKAN METODE DMAIC
DI PT XYZ
Singgih Adi Prasetyo !, Tia Rahmiati'!, Dhiya Luqyana'

"Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof.
DR.G.A. Siwabessy; Kampus Ul, Depok; 16425

Email” singoih.adi.prasetyo.tm23@stu.ac.id

ABSTRACT

Silver Streak was identified as the most dominant defect in the injection moulding
process.of the Cover Engine Top component at PT XYZ, accounting for 197 pcs or
50:38% of total defects recorded in January 2026. This defect appears as silver-
colored streaks on the product surface, leading to an increased reject rate and
reduced visual quality of the final product. This study aimed to analyze the root
causes of the defect, propose process improvements, and establish: standardized
injection moulding parameters using the DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) method. Analysis through a fishbone diagram and 5SW+I1H
identified the method factor as theprimary causeyspecifically the lack of consistent
standardization in machine parameters and hopper dryer temperature, which
resulted in unstable material drying and melting conditions. Improvements were
implemented 'by optimizing the hopper dryer temperature, adjusting the barrel
temperature, and. establishing machine parameter standards based on production
trial results. After the improvements were applied, Silver Streak defects decreased
from 197 pcs to 28 pes.in February 2026, a reduction of 85.79%, and further
declined to 14 pcs in Mareh-2026. These results demonstrate.thatthe structured
application of the DMAIC method is effective in identifying defect causes and

improving the stability of the injection moulding production process.

Keywords: DMAIC, Injection Moulding, Silver Streak, Defect, Quality Control
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KATA PENGANTAR

Segala puji dan syukur dipanjatkan kehadirat Allah SWT atas limpahan rahmat dan
karunia-nya, Laporan tugas akhir ini dapat terselesaikan. Laporan ini berisi tetang analisis
Defect Silver Streak pada sebuah komponen Injection moulding yang dimana
terselesaikannya penulisan laporan ini merupakan hal yang sangat penting dalam bagian
pendidikan untuk mendapatkan gelar DiplomaIIL. Penulisan Tugas Akhir ini tidak akan
terselesaikan dengan baik tanpa bantuan.dari berbagai banyak pihak; oleh karena itu saya

ingin mengucapan terimakasih pada :

Allah'SWT atas rahmat, kesehatan, dan kelancaran yang diberikan schingga
penulis dapat menyelesaikan laporan tugas akhir ini'dengan baik dan tepat
waktu.

Dr. Fuad Zainuri, S.T., M.Si. , selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin Politeknik
Negeri Jakarta.

Nabila Yudisha, S.T., M.T. , selaku Kepala Program Studi Politeknik Negeri
Jakarta.

Tia Rahmiati, S.T., M.T. , selaku dosen pembimbing dari Politeknik Negeri
Jakarta.

Dhiya Luqyana, S.Tr.T., M. T., selaku dosen pembimbing dari Politeknik
Negeri Jakarta.

Kedua Orang Tua saya yang telah memberikan doa,dukungan dan semangat
kepada saya.

Rekan-rekan mahasiswa Teknik Mesin angkatan 2023 yang selalu

memberikan semangat dan motivasinya.

Saya berharap laporan ini dapat memberikan banyak manfaat untuk pembacanya
dan saya masih menyadari bahwa laporan ini masih memiliki keterbatasan, baik dalam isi
maupun dalam bentuk penyajian. Oleh karena itu, kritik dan saran sangat diharapkan untuk

membangun penyempurnaan.

Depok, 30 Juni 2026

Penulis

Singgih Adi Prasetyo
NIM. 2302311176
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Penggunaan produk'berbahan plastik digunakan oleh kalangan masyarakat,
mulai dari tingkat menengah hingga industri besar. Plastik memiliki, beberapa
keunggulan, seperti mudah dibentuk, ringan, serta, memiliki biaya produksiiyang
relatif rendah;, sehingga banyak digunakan dalam berbagai bidang, seperti otomotif;
elektronik, dan kemasan. Sehingga mendorong berkembangnya industri
manufaktur plastik _untuk berinovasi <lebih ‘keras lagi kedepannya. Kualitas
merupakan kata kunci dalam persaingan industri, jadi setiap perusahaan harus bisa
menghasilkan suatu produk dengan kualitas baik dan memenuhi kebutuhan
konsumen [1]. Sehingga diperlukan sistem teknologi yang cepat dan efisien untuk

memenuhi kebutuhan tersebut.

Teknologi Injection moulding merupakan metode manufaktur yang umum
digunakan untuk memproduksi berbagai produk berbahan plastik. Metode ini
banyak diterapkan di industri karena memiliki kemampuan produksi yang tinggi,
penggunaan material yang lebih efisien, serta kebutuhan tenaga kerja yang relatif
rendah. Dengan keunggulan tersebut, injection moulding menjadi salah satu proses
yang efektif untuk menghasilkan produk plastik secara massal [2]. Keunggulan lain
yang turut mendorong popularitas metode ini adalah kemampuannya dalam
menghasilkan produk dengan akurasi dimensi yang tinggi dan waktu pengerjaan
yang relatif singkat;'sehingga sangat sesuai untuk kebutuhan produksi-massal [3].
Dalam pelaksanaannya, proses injection moulding terdiri dari beberapa tahapan
utama, yaitu pemanasan, injeksi, dan pendinginan. Di antara ketiga tahapan
tersebut, proses pendinginan memegang peranan yang cukup signifikan karena
berkontribusi besar terhadap total durasi siklus produksi dan secara langsung
mempengaruhi biaya produksi secara keseluruhan. Oleh karena itu, optimasi pada
setiap tahapan proses menjadi hal yang perlu terus diupayakan agar perusahaan

dapat mempertahankan daya saingnya di tengah persaingan industri plastik yang
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semakin ketat [4]. Meskipun injection moulding dikenal sebagai metode produksi
yang efisien, pada praktiknya proses ini tidak selalu menghasilkan produk yang
sempurna. Masih ditemukan produk yang gagal memenuhi standar kualitas setiap

harinya, yang dalam dunia industri lebih dikenal sebagai cacat produk..

Munculnya cacat pada komponen selama.proses produksi (in-process) dapat
memberikan dampak terhadap .perubahan kualitas. pada produk akhir (final
product). Dalam industri” manufaktur, salah satu aspek utama_yang menjadi
perhatian adalah kemampuan perusahaan, dalam menghasilkan produk akhir yang
berkualitas secara konsisten dan berkelanjutan., Oleh karena itu, diperlukan
pelaksanaan pengendalian Kualitas yang dilakukan secara terus-menerus. Salah satu
upaya yang dapat dilakukan yaitu melalui pengawasan mutu pada setiap tahapan
proses produksi (in-process)..guna meminimalkan serta mencegah terjadinya

kegagalan produk

Salah satu jenis cacat yang sering ditemukan pada produk plastik /njection
moulding adalah Silver Streak yaitu timbulnya garis berwana perak seperti sisik
ikan [5]. Selain mempengaruhi aspek estetika produk, cacat tersebut juga
menunjukkan adanya ketidakstabilan proses produksi yang berpotensi menurunkan
sifat. mekanik produk serta meningkatkan tingkat kegagalan produksi. Kondisi
serupa teramati pada lini produksi komponen Cover engine top di PT XYZ. Melalui
observasi data produksi terbaru, tercatat tingkat kegagalan akibat silver streak
sebesar 50,38% dalam waktu satu bulan. Meskipun angka persentase tersebut
tergolong kecil, standar ketat diindustri otomotif mengklasifikasikan segala bentuk

visual sebagai produk yang tidak layak jual (reject).

Beberapa penelitian.menunjukkan bahwa silver streak.berkaitan dengan
adanya kandungan gas atau uap airyang.ikut.tetbawa-bersama aliran material cair
selama proses injection moulding. Penelitian oleh Umuran dkk menunjukkan
bahwa proses pengeringan material menggunakan hopper dryer memiliki pengaruh
signifikan terhadap kualitas produk karena material yang masih mengandung
kelembaban berpotensi menghasilakan gas selama proses pemanasan di barrel
mesin [6]. Kondisi tersebut menyebabkan terbentuknya garis silver pada

permukaan produk. Sebagai upaya perbaikan berkelanjutan, metode DMAIC
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(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) digunakan untuk mendeteksi
penyimpangan proses. Meskipun berbagai penelitian mengenai Six Sigma dan
Injection moulding telah dilakukan, masih terdapat beberapa keterbatasan penting.

Pendekatan ini dinyatakan sangat efektif untuk mencapai target kualitas zero defect

[7].

Urgensi penelitian ini didasarkan pada karakteristik defect silver streak
yang memiliki penyebab” cukup kompleks dibandingkanainnya pada proses
Injection mouldings Defect ini tidak hanya mempengaruhi tampilan permukaan
produk, tetapi‘juga menunjukkan bahwa kondisi proses produksi belum berjalan
secara stabil. Pada komponen otomotif, kondisi tersebut tidak dapat diabaikan
karena kualitas visual produk menjadi salah satu standar utama dalam penilaian

mutu produk.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka rumusan masalah sebagai berikut :

1. Faktor — faktor apa saja yang menjadi penyebab utama terjadinya defect
silver streak pada proses injection moulding berdasarkan analisis metode
DMAIC?

2. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi defect
silver streak menggunakan metode DMAIC ?

3. Bagaimana upaya pengendalian (Control) agar hasil perbaikan dapat
diterapkan di PT XYZ ?

1.3 Tujuan Penelitian

Untuk tujuan penelitian ini-adalah. :

1. Menganalisis penyebab terjadinya defect silver streak pada proses injection
moulding komponen cover engine top menggunakan metode DMAIC.

2. Memberikan usulan perbaikan proses untuk mengurangi jumlah cacat
produksi .

3. Menyusun standar parameter proses injection moulding serta cheatsheet
monitoring sebagai acuan dan alat bantu pengendalian proses produksi

secara berkelanjutan.
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1.4 Manfaat Penulisan

Manfaat yang didapat dari penulisan tugas akhir ini adalah :

1. Memberikan identifikasi penyebab utama terjadinya defect silver streak
dalam Injection moulding.

2. Memberikan rekomendasi perbaikan.defeet. silver streak menggunakan
metode DMAIC.

3. Memberikan standar parameter proses beserta cheatsheet monitoring
sebagai acuan dan alat bantu "praktis bagi proses produksi, dalam
melaksanakan serta.mengawasi proses produksi.

1.5 Batasan Masalah

Agar penelitian lebih terarah, maka batasan masalah int.meliputi :

1.

Penelitian difocuskan pada proses Imjection moulding pada komponen
Cover engine top di PT XYZ.

Analisis hanya dilakukan pada defect silverstreak.

Data yang digunakan merupakan data produksi periode bulan Januari-
Maret.

Analisis dilakukan dengan metode. DMAIC.

Analisis tidak membahas material.

Dokumentasi visual kondisi perusahaan tidak disajikan karena adanya

kebijakan perusahaan yang melarang pengambilan foto di area operasional.

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah pemahaman tentang laporan ini, maka disajikan sistematika

penulisan sebagai berikut:

BAB I Pendahuluan

Bab ini memuat uraian mengenai latar belakang yang melandasi

pelaksanaan penelitian, rumusan masalah sebagai dasar dilakukannya tugas akhir,

serta batasan penelitian yang ditetapkan guna memperjelas ruang lingkup

pembahasan. Selain itu, bab ini juga menjelaskan tujuan dan manfaat penelitian,

metode yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir, serta sistematika penulisan
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laporan secara keseluruhan sebagai pedoman untuk memudahkan pembaca dalam

memahami isi laporan tugas akhir.
BAB II Studi Pustaka

Bab ini berisi landasan teori yang menjadi dasar ilmiah penelitian, meliputin
konsep dan prinsip proses injection moudding,sertapembahasan mengenai berbagai
jenis cacat pada produk plastik, dengan fokus defect silver streak sebagai objek

penelitian.
BAB III Metodologi Pengerjaan Tugas Akhir

Bab ini menjelaskan secara sistematis tahapan-tahapan yang dilakukan
dalam penelitian tugas akhir, ‘ulai dari tahap perencanaa penelitian hingga
penyusunan laporan-akhir: Selain itu; bab inijuga menguraikan metode penelitian
yang digunakan dalam menganalisis-defect silver streak ‘pada proses injection
moulding komponen Cover engine top.di PT XY Z; meliputi pendekatan penelitian,
teknik pengumpulan data, serta - langkah-langkah analisis yang diterapkan
menggunakan metode DMAIC untuk memperoleh dan mengolah data yang relevan

sesuai dengan tujuan penelitian.
BAB IV Pembahasan

Bab ini menjelaskan tahapan pelaksanaan penelitian tugas akhir secara
terstruktur, mulai dari proses perencanaan penelitian hingga penyusunan laporan
akhir. Pada bab ini juga dijelaskan metode penelitian yang diterapkan untuk
mengkaji permasalahan meliputi pendekatan penelitian metode pengumpulan data,
serta langkah-langkah analisis yang dilakukan berdasarkan tahapan DMAIC (
Define, Measure, Analyze, Improve, Control) guna menghasilkan data yang valid

dan sesuai dengan tujuan penelitian.
BAB V Kesimpulan dan Saran

Bab ini menyajikan kesimmpulan yang diperoleh oleh hasil penelitian
mengenai defect silver streak pada proses injcetion moulding komponen Cover
engine top di PT XYZ dengan metode DMAIC. Bab ini juga memuat saran yang
ditujukan kepada pihak perusahaan.
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BAB YV

KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitianimengenai defect Silver. Streak pada proses

injection moulding komponen Cover Engine Top di PT XYZ menggunakan metode

DMAIC, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil sanalisis, menggunakan fishbone diagram dan metode
5W+1H, diketahui bahwa defect Silver Streak dipengaruhi oleh beberapa
faktor, yaitu man, machine, material, measurement, environment, dan
method. Dari seluruh faktor tersebut, faktor method menjadi faktor yang
paling dominan karena belum adanya standarisasi parameter proses
injection moulding dan suhu hopper dryer yang diterapkan secara konsisten
selama proses produksi berlangsung. Kondisi tersebut menyebabkan proses
pengeringan material dan pelelehan material menjadi kurang stabil sehingga

meningkatkan potensi terjadinya defect Silver Streak .

Usulan perbaikan yang dilakukan untuk-mengurangi defect Silver Streak
adalah dengan melakukan.optimasi.parameter proses melalui penyesuaian
temperatur hopper dryer dan temperatur barrel berdasarkan hasil trial
produksi. Penyesuaian ' temperatur _ hopper " dryer dilakukan untuk
memperoleh kondisi pengeringan material yang lebih optimal, sedangkan
temperatur. harrel diturunkan untuk menghindari kondisi overheating
selama proses pelelehan..material. Hasil implementasi _perbaikan
menunjukkan bahwa proses produksi menjadi lebih stabil dan jumlah defect

Silver Streak dapat dikurangi dibandingkan sebelum dilakukan perbaikan.

Penyusunan standarisasi parameter proses injection moulding meliputi
temperatur hopper dryer, barrel, dan parameter mesin lainnya ditetapkan
sebagai acuan produksi guna menjaga konsistensi dan stabilitas proses.
Standar ini memberikan acuan bagi operator dalam pengaturan mesin

sehingga potensi defect Silver Streak akibat ketidaksesuaian parameter
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dapat diminimalkan. Sebagai alat implementasi praktis di lapangan, lembar
cheatsheet monitoring harian turut dibuat guna mempermudah operator
dalam mengontrol dan memastikan kondisi aktual mesin selalu selaras

dengan standar tersebut.

Berdasarkan hasil pemantauan'setelah perbaikan diterapkan, jumlah
defect Silver Streak menurun.dart 197 pcs pada Januari 2026 menjadi 28
pcs pada Februaris2026 atau sebesar 85,79%. Pada bulan Maret, jumlah
cacat kembali menurun menjadii 14 pcs sehingga menunjukkan bahwa

kondisi‘proses produksi tetap terjaga setelah,perbaikan diterapkan.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran yang

dapat dipertimbangkan untuk mendukung upaya peningkatan Kualitas proses

produksi di PT XYZ, yaitu sebagai berikut:

1.

Standarisasi parameter proses.injection moulding dan suhu hopper dryer
yang telah ditetapkan perlu diterapkan secara konsisten agar kondisi proses
produksi tetap stabil dan jumlah cacat dapat. terus dikendalikan.
Pengendalian material sebelum proses produksi perlu diperhatikan secara
berkelanjutan agar ‘kondisi material yang digunakan tetap sesuai dengan
kebutuhan proses. Dengan kondisi-material yang lebih terkontrol, kualitas

produk yang dihasilkan dapat lebih konsisten.

Monitoring terhadap parameter mesin dan suhu Zopper dryer menggunakan

cheatsheet sebagai alat bantu monitoring rutin operator/leader.

Penelitian_selanjutnya..dapat mengkaji faktor . lainyang berpotensi
mempengaruhi munculnya defeet Silver-Streak", seperti kondisi material,
kadar moisture material, maupun kondisi mould sehingga diperoleh hasil

analisis yang lebih menyeluruh.
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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