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ABSTRAK 

 

Brake piston adalah salah satu part dari sistem pengereman pada kendaraan roda empat. Proses 

manufaktur brake piston meliputi cutting, cold forging, annealing dan machining.  Pada proses 

manufaktur brake piston selama periode pengamatan enam bulan telah ditemukan jumlah produk 

cacat yang melebihi standar. Cacat yang teridentifikasi adalah permukaan yang tidak terproses 

(kurokawa), goresan pada permukaan yang cukup dalam (dakon) dan diameter luar yang tidak 

stabil. Analisis terjadinya produk cacat dilakukan menggunakan metode PDCA dan mencari 

penyebab terjadinya cacat tersebut dengan. Seven Tools Analysis seperti Diagram Pareto untuk 

mengklasifikasikan jenis cacat tertinggi, Peta Kontrol-p untuk mengamati proporsi cacat dengan 

jumlah produksi pada periode pengamatan. Diagram Tulang Ikan juga dibuat untuk memetakan 

faktor-faktor yang memiliki kemungkinan menjadi penyebab terjadinya cacat pada Brake Piston. 

Hasil dari analisis ini adalah tiga jenis cacat yang teridentifikasi terjadi pada stasiun kerja pada 

proses permesinan (machining) di mesin CNC Lathe. Identifikasi penyebab cacat pada proses 

tersebut ditinjau dari lima faktor yaitu Man, Machine, Measurement, Material, dan Methode. 

Usulan perbaikan berbentuk tabel 5W+1H dan didapatkan perbaikan pada faktor methode dengan 

menambahkan alat bantu (Fixture) untuk positioning benda kerja yang akan diproses pada mesin 

CNC Lathe. Hasil perbaikan ini adalah jumlah rata-rata produk cacat yang dihasilkan turun 

sebanyak 85,88%. 

Kata-kata kunci: Siklus PDCA, Produk Cacat, Seven Tools Analysis 
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ABSTRACT 

 

Brake piston is part of t braking system on four-wheeled vehicles. The brake piston manufacturing 

process includes cutting, cold forging, annealing and machining. In brake piston manufacturing 

process during six month observation period, it was found that number of defective products 

exceeded the standard. The identified defects are unprocessed surface (kurokawa), scratches on a 

fairly deep surface (dakon) and unstable outer diameter. Analysis of the occurrence of defective 

products is carried out using the PDCA method and cause of defect identification using Seven 

Analysis Tools such as Pareto Diagram to classify the highest type of defect, P-Control Map to 

observe the proportion of defects with the number of production in the observation period. Fishbone 

diagrams are also made to map the factors that have the possibility of causing defects in the Brake 

Piston. The results of this analysis are three types of defects identified that occur at work stations in 

CNC Lathe machine. Identification of the causes of defects in the process in terms of five factors, 

namely Man, Machine, Measurement, Material, and Method. The proposed improvement is made 

on 5W+1H table and improvement in the method factor is obtained by adding a tool (Fixture) for 

positioning the workpiece to be processed on the CNC Lathe machine. The result of this 

improvement is the average number of defective products decreased by 85.88%. 

Keywords: PDCA Cycle, Defective Products, Seven Tools Analysis 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang  

PT. X adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur suku cadang 

untuk kendaraan roda dua dan roda empat. Salah satu produk yang difabrikasi 

adalah brake piston untuk sistem pengereman cakram pada kendaraan roda empat 

yang akan menggerakan kaliper rem melalui kompresi hidrolik yang terhubung 

pada pedal rem. Brake Piston merupakan benda kerja berupa piston berbentuk cup 

yang dibentuk menggunakan proses penempaan/forging  sehingga piston memiliki 

kekuatan dan kepresisian yang tinggi. Pada PT. X, pembuatan Brake Piston hanya 

sampai work in progress, yaitu produk akan diproses kembali di perusahaan lain 

hingga bisa dilakukan perakitan. Bentuk dari finished goods Brake Piston yang 

diproduksi ditunjukkan oleh Gambar 1.1. 

 

Gambar 1. 1 Finished Good dari Brake Piston 

Dalam upaya menjaga kualitas produk sesuai standar permintaan 

pelanggan, PT. X memiliki prinsip kualitas yang dibuat sebagai bentuk usaha 

mencegah terjadinya kecacatan/Not Good (NG) pada produk. Namun, data aktual 

produksi  pada Brake Piston periode Agustus 2021 – Januari 2022 masih terdapat 

produk cacat/NG dengan jumlah yang melebihi standar minimum yang sudah 

ditentukan oleh PT. X, yaitu 1% dari jumlah produksi per bulan untuk masing-

masing proses. Data produksi Brake Piston untuk periode Agustus 2021 – Januari 

2022 ditampilkan pada Tabel 1.1 



 

 

Tabel 1. 1 Data Produksi Setiap Proses Fabrikasi Brake Piston 

 Periode Agustu 2021 – Januari 2022 

 

Nama Proses 

 

Jumlah 

Produksi 

Periode Rata-

rata  Aug-21 Sep-21 Oct-21 Nov-

21 

Dec-21 Jan-

22 

Cutting Total 

Produksi 

18.008 30.000 35.000 30.000 79.032 8.000 33.340 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 

Bonderizing-1 Total 

Produksi 

18.008 30.000 35.000 30.000 79.032 8.000 33.340 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 

Cold Forging-1 Total 

Produksi 

18.008 18.007 33.250 28.686 77.301 75.66 30.470 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 

Annealing Total 

Produksi 

18.008 18.007 33.250 28.686 77.301 7.566 30.470 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 

Bonderizing-2 Total 

Produksi 

18.008 18.007 33.250 28.686 67.984 7.566 28.917 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 



 

 

Cold Forging-2 Total 

Produksi 

17.997 18.007 24.940 27.251 26.955 7.566 20.453 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

0 0 0 0 0 0 0 

Presentase 

Cacat 

0% 0% 0% 0% 0% 0% 0,0% 

Machining Total 

Produksi 

13.263 11.088 17.984 17.119 23.535 7.423 15.069 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

138 227 729 213 308 175 298 

Presentase 

Cacat 

1,04% 2,05% 4,05% 1,24% 1,31% 2,36% 2,01% 

Tabel 1.1 di atas, menunjukkan bahwa jumlah produk cacat pada proses Machining 

masih melebihi standar 1% dari jumlah produksi setiap bulannya. Jenis-jenis cacat 

yang terjadi pada proses Machining periode Agustus 2021 – Januari 2022 

ditampilkan pada Tabel 1.2 di bawah ini: 

Tabel 1. 2 Jenis Cacat Produksi Brake Piston pada Proses Machining  

Periode Agustus 2021-Januari 2022 

Jenis Cacat pada Brake 

Piston 

Keterangan 

 

 

Terdapat sisi pada permukaan kepala Brake Piston 

yang tidak terproses (Kurokawa) pada tahap 

machining terakhir. 



 

 

 

 

Terdapat luka atau sayatan yang menyebabkan 

adanya bekas yang menjorok kedalam (Dakon) 

pada bagian diameter luar brake piston. 

 

 

 

 

Diameter luar yang tidak seragam (bervariasi) 

 

Data jumlah jenis cacat produk brake piston pada proses machining  periode 

Agustus 2021 – Januari 2022  disajikan pada Tabel 1.3 di bawah ini: 

Tabel 1. 3 Jumlah Jenis Cacat Brake Piston pada Proses Machining  

PERIODE JENIS CACAT 

Dakon 

(pcs) 

Kurokawa 

(pcs) 

Diameter 

(pcs) 

Aug-21 62 72 4 

Sep-21 0 221 6 

Oct-21 25 704 0 

Nov-21 28 185 0 

Dec-21 100 186 22 

Jan-22 20 148 7 

TOTAL  235 1.516 39 

 

Berdasarkan data yang ada, analisis dilakukan untuk mengurangi jumlah 

produk cacat produk brake piston pada proses machining menggunakan salah satu 



 

 

metode pengendalian mutu yaitu siklus Plan, Do, Check, Action (PDCA).Buku 

(Imai, 2005), menjelaskan bahwa penerapan siklus PDCA dalam konsep kaizen 

memiliki langkah-langkah yang menjadi standar acuan seperti memahami keadaan 

yang sedang dihadapi dan menetapkan tujuan, menganalisis data yang dikumpulkan 

untuk mendapatkan akar permasalahan yang ada, menentukan tindakan pencegahan 

atau perbaikan berdasarkan hasil analisis data, mengimplementasikan tindakan 

yang sudah ditentukan, mengonfirmasi dampak dari tindakan perbaikan yang 

dilakukan, menetapkan atau merevisi standar agar permasalahan yang sama tidak 

terulang. 

Pada analisis yang dilakukan peneliti, siklus PDCA ini memuat langkah-

langkah yang dibutuhkan untuk menganalisis masalah dan penyebab terjadinya 

cacat kurokawa di proses Machining  pada produk Brake Piston dengan alat bantu 

7 tools analysis, hingga melakukan perencanaan dan pengimplementasian 

perbaikan sebagai upaya pengendalian kualitas pada produksi Brake Piston di PT. 

X. 

1.2. Perumusan Masalah  

Rumusan masalah yang akan dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1) Faktor penyebab terjadinya kecacatan Kurokawa di proses Machining  dalam 

proses produksi Brake Piston  periode Agustus 2021 – Januari 2022. 

2) Solusi perbaikan yang bisa diimplementasikan dan dievaluasi, guna 

menurunkan jumlah produk cacat Kurokawa di proses Machining pada proses 

produksi Brake Piston di PT.X. 

1.3. Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikur: 

1) Data produksi yang dijadikan data identifikasi masalah adalah data PT.X 

periode Agustus 2021-Januari 2022. 

2) Fokus penelitian ini adalah mencari penyebab dan solusi perbaikan untuk 

menurunkan jumlah produk cacat Kurokawa di proses Machining pada proses 



 

 

produksi Brake Piston di PT.X. yang memiliki frekuensi tertinggi pada data 

produksi periode Agustus 2021 – Januari 2022. 

3) Solusi atau Improvement yang dilakukan hanya menitik beratkan di sisi 

fungsional atau teknis, tidak mempertimbangkan biaya yang dikeluarkan. 

1.4. Pertanyaan Penelitian 

Pertanyaan-pertanyaan yang menjadi inti bahasan dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1) Apa faktor penyebab terjadinya kecacatan Kurokawa di proses Machining  

dalam proses produksi Brake Piston  periode Agustus 2021 – Januari 2022? 

2) Apa solusi perbaikan untuk menurunkan jumlah produk cacat Kurokawa di 

proses Machining pada proses produksi Brake Piston di PT.X.? 

1.5. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1) Mencari faktor penyebab terjadinya kecacatan Kurokawa di proses 

Machining  dalam proses produksi Brake Piston  periode Agustus 2021 – 

Januari 2022. 

2) Mencari solusi perbaikan yang bisa diimplementasikan dan dievaluasi, guna 

menurunkan jumlah produk cacat Kurokawa di proses Machining pada 

proses produksi Brake Piston di PT.X. 

1.6. Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian diharapkan dapat bermanfaat bagi mahasiswa dan kampus dari 

aspek teoritis, maupun bermanfaat secara praktis terhadap industri/perusahaan 

tentang penggunaan metode PDCA untuk mengurangi jumlah produk cacat pada 

salah satu proses produksi Brake Piston.  

1.6.1. Manfaat Bagi Mahasiswa 

Manfaat bagi mahasiswa berupa pengetahuan dan pemahaman tentang mencari 

solusi atau improvement  untuk mereduksi jumlah produk cacat pada fabrikasi 



 

 

Brake Piston dan evaluasi dari implementasi perbaikan menggunakan metode 

problem solving PDCA Cycle. 

1.6.2. Manfaat Bagi Perusahaan 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai sumber 

informasi bagi perusahaan, dan  mereduksi jumlah produk cacat pada fabrikasi 

Brake Piston sesuai standar PT. X yaitu 1% dari total produksi tiap bulannya. 

1.6.3. Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Manfaat bagi kampus, sebagai bahan pertimbangan pada pengaplikasian metode 

PDCA yang dilakukan pada perusahaan, sehingga dapat dijadikan bahan referensi 

pembelajaran untuk melakukan improvement atau solusi perbaikan pada suatu 

proses produksi. 

1.7. Sistematika Penulisan Skripsi 

Penulisan skripsi ini dibuat dengan sistematika penulisan tertentu yang saling 

terkait dan berhubungan satu sama lain. Sistematika yang dimaksud terdiri dari 5 

(lima) bab utama yaitu sebagai berikut:  

BAB I  PENDAHULUAN 

Bab ini berisi tentang latar belakang terjadinya permasalahan yang dianalisis, 

perumusan masalah, batasan masalah, pertanyaan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi tentang landasan teori yang digunakan dalam penyelesaian masalah 

serta memberi informasi dan definisi yang dikemukakan oleh pakar atau ahli di 

bidangnya. Pada bab ini juga terdapat kajian pustaka yaitu kajian dari sumber 

literatur yang terakreditasi nasional maupun internasional seperti jurnal ilmiah, 

prosiding, dan artikel ilmiah.  

 



 

 

 

 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini berisi tentang metode atau tahapan-tahapan penelitian yang dilakukan 

dalam penyelesaian masalah dari mulai pengumpulan hingga pengolahan data. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Dalam bab ini berisi tentang hasil penelitian dimana peneliti memaparkan hasil 

yang diperoleh/ temuan dilapangan berkaitan dengan objek penelitian, data 

penelitian serta hasil pengolahan data. Bab ini juga berisi uraian mengenai hasil 

analisis setiap data yang dikaitkan satu dengan lainnya untuk menjawab tujuan 

penelitian dengan merujuk pada hasil analisis data yang diperoleh dan 

mengaitkannya dengan teori yang mendasari atau hasil-hasil penelitian 

sebelumnya. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini merupakan bab terakhir yang berisi tentang ringkasan dari inti penelitian 

yang sudah dianalisis, serta memberi kesimpulan akhir tentang hasil penelitian yang 

dilakukan. Selain kesimpulan, bab ini juga berisi tentang saran dalam bentuk 

penyelesaian masalah, perbaikan penelitian, serta tambahan yang dimaksud untuk 

mengatasi keterbatasan peneliti selanjutnya dalam melanjutkan penelitian saat ini.
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Hasil analisis dan pengolahan data pada pengendalian produk cacat dalam 

peningkatan kualitas brake piston menggunakan metode PDCA, Seven Tools, dan 

Statistical Quality Control didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

1) Faktor penyebab terjadinya cacat kurokawa di proses machining produk 

brake piston periode Agustus 2021 – Januari 2022, menggunakan metode 

analisis diagram sebab-akibat (fishbone diagram) adalah faktor man dan 

method.  

2) Solusi perbaikan yang diimplementasikan dan dievaluasi, guna menurunkan 

jumlah produk cacat Kurokawa di proses Machining pada proses produksi 

Brake Piston di PT.X adalah perbaikan pada faktor method. Perbaikan yang 

dilakukan adalah penambahan alat bantu (fixture) untuk proses positioning 

benda kerja (brake piston) yang akan dicekam pada collet mesin CNC Lathe. 

Hasil dari implementasi perbaikan ini dapat dilihat dari jumlah rata-rata cacat 

kurokawa yang mengalami penurunan sebesar 85,88% pada produksi brake 

piston. 

5.2. Saran 

Berdasarkan hasil analisis dan perbaikan yang dilakukan, penulis 

menyarankan agar perbaikan yang diusulkan harus dilakukan secara kontinu. 

Usulan perbaikan pada faktor man juga harus dilakukan, serta diharapkan pihak 

manajemen PT.X memberikan perhatian lebih terhadap keadaan dan kondisi dari 

karyawan yang bekerja. Usulan perbaikan pada faktor methode juga harus 

dilakukan perbaikan lebih lanjut untuk meningkatkan keberhasilan fungsi dari 

fixture yang dipakai pada penelitian ini.  
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Lampiran  1. Spesifikasi Material Brake Piston 

 

 

 



 

 

 

 

Lampiran  2. Matriks Kompetensi Karyawan 



 

 

 

 

Lampiran  3. Lembar Penilaian Kompetensi Karyawan 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran  4. Checksheet Pemeriksaan CNC Lathe 



 

 

 

Lampiran  5. Finished Good Brake Piston 

 

 

 

 

 

Lampiran  6. Gambar Alat Bantu (Fixture)  

 

 



 

 

 

Lampiran  7.  Gambar Komponen-Komponen pada Alat Bantu (Fixture)  
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Lampiran  8.  Gambar Turret Tempat Fixture dan Pahat Dipasang 
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Lampiran  9. Collet yang Terpasang pada Power Chuck  di Spindle Utama 
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Lampiran  10. Drawing 

 


