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ABSTRAK 

PT X merupakan perusahaan manufaktur kipas angin yang menghadapi 

permasalahan defect Loose Caulking pada komponen Yoke Axle EK40, yaitu 

sambungan poros (shaft) dan bracket yang tidak terkunci rapat akibat proses press 

caulking kurang sempurna. Data produksi Januari–Maret 2026 menunjukkan 1.825 

unit cacat dari 65.320 unit produksi (2,8%), terdiri dari Missaligned Caulking 

(87%) dan Incomplete Deformation (13%). Penelitian ini mengidentifikasi faktor 

penyebab dan akar permasalahan menggunakan Root Cause Analysis (RCA) yang 

didukung Diagram Pareto, Fishbone Diagram, dan metode 5 Whys. Berdasarkan 

hasil analisis, Missaligned Caulking ditetapkan sebagai prioritas utama, dengan 

dua akar penyebab terkonfirmasi: keausan shaft guide dan stopper jig akibat 

gesekan dan beban berulang, diperparah konstruksi jig solid block tunggal tanpa 

bushing insert; serta tidak adanya checksheet verifikasi hasil caulking. Usulan 

perbaikan yang diajukan berupa modifikasi jig dengan bushing insert berbahan 

SKD11 yang dapat dilepas-pasang, serta pembuatan checksheet verifikasi sebagai 

dokumen kontrol proses wajib pada setiap pergantian shift 
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ABSTRACT 

PT X is a fan manufacturer facing a Loose Caulking defect in the Yoke Axle EK40 

component, where the joint between the shaft and bracket is not tightly locked due to an 

imperfect press caulking process. Production data for January–March 2026 showed 1,825 

defective units out of 65,320 produced (2.8%), consisting of Missaligned Caulking (87%) 

and Incomplete Deformation (13%). This research identifies the contributing factors and 

root causes using Root Cause Analysis (RCA) supported by a Pareto Diagram, Fishbone 

Diagram, and the 5 Whys method. Based on the analysis, Missaligned Caulking was set as 

the main priority, with two confirmed root causes: wear on the shaft guide and jig stopper 

from repeated friction and load, worsened by the single solid-block jig design lacking a 

bushing insert, and the absence of a caulking verification checksheet. Proposed 

improvements include a jig modification with a replaceable SKD11 bushing insert and a 

mandatory verification checksheet for every shift change. 

 

Keywords: Loose Caulking, Missaligned Caulking, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram, 5 

Why 
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BAB I  

PENDAHULUAN  

  

1.1. Latar Belakang   

Kebutuhan masyarakat terhadap perangkat elektronik yang praktis, 

terjangkau, dan fungsional terus meningkat, sehingga mendorong industri dalam 

negeri untuk meningkatkan kapasitas produksi dan kualitas produknya. Salah satu 

produk yang memiliki permintaan tinggi adalah kipas angin, yang digunakan secara 

luas baik di lingkungan rumah tangga, perkantoran, maupun industri [1], [2].  

Tingginya permintaan kipas angin didorong oleh kondisi iklim tropis 

Indonesia yang panas dan lembab sepanjang tahun, ditambah dengan daya beli 

masyarakat yang beragam. Kipas angin menjadi solusi pendingin udara yang paling 

aksesibel karena harganya terjangkau dan konsumsi energinya rendah. Selain itu, 

perawatannya yang mudah menjadikan kipas angin pilihan utama di berbagai 

lapisan masyarakat. Kebutuhannya pun mencakup berbagai segmen mulai dari 

rumah tangga, perkantoran, hingga sektor industri yang secara langsung mendorong 

peningkatan permintaan produk ini secara konsisten, sebagaimana tercermin dari 

tingginya fluktuasi pesanan kipas angin yang dihadapi perusahaan manufaktur 

elektronik di Indonesia [3], [4] 

Merespons tingginya permintaan tersebut, industri manufaktur elektronik 

dalam negeri dituntut untuk terus meningkatkan kapasitas dan efisiensi produksi 
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serta menjaga kualitas hasil produksinya. Salah satu tahapan krusial dalam proses 

produksi kipas angin adalah kegiatan perakitan komponen, yang dapat dilihat pada 

Gambar 1.1. Aktivitas ini mencerminkan peran strategis industri manufaktur 

nasional dalam memenuhi kebutuhan pasar domestik sekaligus memperkuat 

kemandirian ekonomi nasional. 

PT X merupakan perusahaan bidang manufaktur yang memroduksi berbagai 

jenis kipas angin untuk memenuhi kebutuhan nasional hingga ekspor ke luar negeri 

dan juga untuk mendukung kemandirian ekonomi nasional, dalam produksi kipas 

angin terdapat komponen penting yang terdapat pada bagian dalam kipas angin 

yaitu yoke axle, yang berfungsi sebagai titik tumpu dan pengunci sambungan agar 

posisi poros (shaft) tetap presisi selama kipas beroperasi. Yoke axle terdiri dari dua 

komponen yaitu poros (shaft) dan bracket sebagai dudukan yang disatukan 

menggunakan proses manufaktur assembly. Akan tetapi, pada proses assembly yoke 

axle dihadapkan pada tantangan teknis yang dapat menurunkan kualitas presisi 

komponen yoke axle pada proses assembly tersebut. 

Dalam pelaksanaan produksi di industri manufaktur, seringkali terjadi 

ketidakselarasan sehingga munculnya produk defect yang terjadi oleh berbagai 

sebab. Jenis kerusakan (defect) yang menjadi topik penelitian ini adalah “Loose 

Caulking”, yakni sambungan antara poros dan bracket tidak terkunci dengan rapat, 

sehingga timbul celah dan kelonggaran pada komponen yoke axle. Kondisi ini 

menyebabkan sambungan mudah bergeser, goyang, atau terlepas saat menerima 

beban kerja maupun getaran ketika kipas angin sedang beroperasi. Masalah ini tentu 

Gambar 1. 1 Proses Produksi Perakitan Komponen Kipas 

Angin 
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berdampak langsung pada performa produk, efisiensi produksi serta kepuasan 

pelanggan terhadap kualitas produk akhir kipas angin yang diproduksi PT X. 

PT X menetapkan standar internal tingkat kegagalan (defect rate) maksimal 

sebesar 1% dari total produksi untuk setiap proses assembly, termasuk pada proses 

caulking komponen yoke axle, sebagai acuan pengendalian kualitas guna menjaga 

efisiensi produksi dan kepuasan pelanggan. Namun, pada periode Januari–Maret 

2026, tercatat defect loose caulking mencapai 2,8%, atau melebihi standar sebesar 

1,8%, sehingga menunjukkan bahwa proses tersebut belum terkendali dan 

memerlukan tindakan perbaikan. 

Untuk mengatasi masalah defect yang terjadi pada proses assembly yoke 

axle, diperlukan analisis akar masalah menggunakan metode Root Cause Analysis 

(RCA). untuk mengetahui tindakan perbaikan dengan tujuan meningkatkan 

efisiensi produksi, menjaga stabilitas performa produk serta memenuhi kepuasan 

pelanggan terhadap kualitas kipas angin yang diproduksi PT X. 

1.2. Rumusan Masalah  

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Faktor Apa akar penyebab terjadinya defect Loose Caulking pada proses 

assembly Yoke Axle EK40 di PT X berdasarkan hasil analisis yang 

dilakukan? 

2. Bagaimana usulan langkah perbaikan yang dapat diterapkan untuk 

meminimalkan terjadinya defect Loose Caulking pada proses assembly Yoke 

Axle EK40 di PT X? 

1.3. Tujuan Penelitian  

 Tujuan dari penelitian ini dilakukan yaitu: 

1. Mengidentifikasi faktor dan menganalisis akar penyebab terjadinya defect 

Loose Caulking pada proses assembly Yoke Axle EK40. 

2. Menyusun rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis akar penyebab 

untuk mengurangi terjadinya defect Loose Caulking. 

1.4. Manfaat penelitian  

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 
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1. Memberikan kontribusi terhadap bidang pengendalian kualitas pada 

industry manufaktur.  

2. Memberikan rekomendasi praktis untuk perusahaan dalam menangani 

permasalahan defect yang terjadi pada komponen Yoke Axle EK40. 

3. Menjadikan penelitian ini sebagai referensi dan bahan kajian bagi penelitian 

selanjutnya yang berkaitan dengan defect dan proses assembly yang 

menggunakan mesin press caulking. 

4.  Root Cause Analysis (RCA) dengan bantuan Diagram Fishbone. 

1.5. Sistematika Penulisan 

        Proposal tugas akhir ini disusun dengan sistematika sebagai berikut:  

1. BAB I : PENDAHULUAN  

       Bab ini berisi latar belakang penelitian, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, sistematika penulisan, serta 

gambaran umum mengenai permasalahan yang menjadi dasar 

dilaksanakannya penelitian. 

2. BAB II : TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini membahas teori-teori yang mendukung penelitian, 

meliputi konsep proses manufaktur assembly, proses press caulking, 

komponen Yoke Axle, tooling (jig dan punch), defect produk, Loose 

Caulking, deformasi plastis, serta teori mengenai metode Root Cause 

Analysis (RCA), Fishbone Diagram, 5 Whys Analysis, Fault Tree 

Analysis (FTA), dan penelitian terdahulu yang relevan. 

3. BAB III : METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Bab ini menjelaskan metode yang digunakan dalam 

penelitian, meliputi lokasi dan waktu penelitian, objek penelitian, 

jenis dan sumber data, teknik pengumpulan data, tahapan penelitian, 

serta prosedur analisis data menggunakan metode Root Cause 

Analysis (RCA) dan Fault Tree Analysis (FTA). 

4. BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN  

Bab ini menyajikan hasil pengumpulan data, deskripsi proses 

assembly Yoke Axle, analisis data produksi dan produk cacat, 
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identifikasi jenis defect, analisis menggunakan Diagram Pareto, 

identifikasi akar penyebab menggunakan metode Root Cause 

Analysis (RCA), serta pembahasan hasil analisis dan usulan 

perbaikan untuk meminimalkan terjadinya defect Loose Caulking. 

5. BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab ini berisi kesimpulan yang diperoleh berdasarkan hasil 

penelitian serta saran yang dapat digunakan sebagai bahan 

pertimbangan bagi perusahaan maupun penelitian selanjutnya. 

6. DAFTAR PUSTAKA 

Bagian ini memuat seluruh referensi yang digunakan sebagai 

sumber dalam penyusunan tugas akhir, baik yang berasal dari buku, 

jurnal ilmiah, standar, maupun sumber ilmiah lainnya, yang disusun 

sesuai dengan pedoman sitasi yang berlaku. 

7. LAMPIRAN 

Bagian ini berisi dokumen pendukung yang berkaitan 

dengan penelitian, seperti data hasil observasi, dokumentasi 

kegiatan penelitian, hasil wawancara, tabel pengolahan data, 

perhitungan, diagram analisis, serta dokumen lain yang mendukung 

penyusunan tugas akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan terhadap kegagalan proses 

assembly produk Yoke Axle model EK40 menggunakan mesin press caulking di PT 

X selama periode Januari hingga Maret 2026, diperoleh kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya defect Loose Caulking 

pada proses assembly Yoke Axle EK40 diidentifikasi melalui Diagram 

Fishbone dengan mengelompokkan faktor ke dalam kategori Man, 

Machine, Method, dan Material. Dari hasil verifikasi lapangan melalui 

observasi dan wawancara, ditemukan dua faktor yang terkonfirmasi sesuai 

kondisi aktual, yaitu keausan pada shaft guide dan stopper jig dari kategori 

Mesin, serta tidak adanya checksheet verifikasi hasil caulking dari kategori 

Metode. Sementara faktor dari kategori Man dan Material tidak 

terkonfirmasi sebagai penyebab defect Missaligned Caulking pada proses 

assembly Yoke Axle EK40. 

2. Berdasarkan hasil analisis akar penyebab menggunakan metode 5 Whys, 

diperoleh dua akar penyebab mendasar dari defect Loose Caulking pada 

proses assembly Yoke Axle EK40. Pertama, keausan shaft guide dan stopper 

jig disebabkan oleh gesekan dan beban berulang pada titik yang sama di 

setiap siklus produksi, yang berakar dari konstruksi jig tipe solid block 

tunggal yang belum dilengkapi sistem bushing insert yang dapat dilepas-

pasang. Kedua, tidak adanya checksheet verifikasi hasil caulking 

disebabkan oleh belum adanya instruksi kerja yang mewajibkan operator 

melakukan pengecekan hasil caulking secara berkala, sehingga deviasi 

dimensi maupun pergeseran posisi tidak dapat terdeteksi secara dini. 

3. Rekomendasi perbaikan yang disusun berdasarkan hasil analisis akar 

penyebab terdiri dari dua usulan. Pertama, modifikasi konstruksi jig dari tipe 

solid block tunggal menjadi sistem bushing insert yang dapat dilepas pasang 

menggunakan material SKD11 (JIS G4404) yang memiliki kekerasan HRC 
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58–62 setelah quenching and tempering, jauh lebih tinggi dibandingkan 

material jig existing S45C (JIS G4051) yang hanya mencapai HRC 22–33, 

sehingga ketahanan terhadap keausan pada titik kontak shaft guide dan 

stopper dapat ditingkatkan secara signifikan. Kedua, pembuatan checksheet 

verifikasi hasil caulking sebagai dokumen kontrol proses resmi yang wajib 

diisi oleh operator pada setiap pergantian shift, guna memastikan deviasi 

dimensi dan pergeseran posisi hasil caulking dapat terdeteksi lebih awal 

sebelum produk berlanjut ke tahap proses berikutnya. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran 

yang dapat dijadikan bahan pertimbangan bagi perusahaan maupun penelitian 

selanjutnya: 

1. PT X disarankan untuk segera mengimplementasikan modifikasi jig dengan 

sistem bushing insert berbahan SKD11 pada lini assembly Yoke Axle EK40, 

disertai penetapan standar umur pakai (life cycle) dan batas keausan 

maksimum (wear limit) sebagai acuan jadwal penggantian bushing insert 

secara preventif. 

2. Checksheet verifikasi hasil caulking yang telah dirancang hendaknya segera 

diberlakukan sebagai dokumen kontrol proses yang wajib diisi pada setiap 

pergantian shift, disertai sosialisasi kepada seluruh operator dan tim quality 

control mengenai tata cara pengisian dan mekanisme eskalasi apabila 

ditemukan ketidaksesuaian. 

3. Perusahaan disarankan untuk melakukan evaluasi berkala terhadap 

efektivitas kedua usulan perbaikan tersebut dengan memantau tren jumlah 

defect Missaligned Caulking setelah implementasi, guna memastikan 

penurunan tingkat cacat yang signifikan dan berkelanjutan. 

4. Bagi penelitian selanjutnya, disarankan untuk memperluas cakupan analisis 

dengan melakukan studi kapabilitas proses (process capability study) pada 

lini caulking guna menetapkan parameter operasional yang terukur dan 

terdokumentasi sebagai standar kerja yang baku, sehingga pengendalian 

proses dapat dilakukan secara lebih sistematis dan terukur. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Design Bushing Insert 

 



 

50 

 

Lampiran 2 Design Jig Caulking 
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Lampiran 3 Teks Wawancara
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Lampiran 4 Bukti Wawancara 
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