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Abstrak

Pada proses produksi piston akan ada beberapa masalah yang dihadapi. Contoh permasalahan yang akan
dihadapi yaitu cacat pada produk piston. Cacat yang dimaksud dalam hal ini adalah cacat misrun. Cacat misrun
banyak ditemukan di beberapa coran dari jenis produk piston di PT. XYZ. Ada beberapa faktor yang
menyebabkan terjadinya cacat misrun pada produk piston. Untuk dapat mendeteksi cacat pada produk piston
diperlukan beberapa tahapan pengujian kualitas. Oleh karena itu, tujuan dari penulisan ini adalah untuk
mencari dan menentukan penyebab terjadinya cacat dan memberikan solusi agar cacat yang terjadi tidak
terulang kembali. Analisis ini didasarkan pada referensi yang digunakan yaitu Root Cause Analysis (RCA)
dengan metode yang digunakan yaitu fishbone diagram. Setelah dilakukan analisa didapatkan penyebab dan
cara penanggulangan dari cacat yang terjadi pada piston di PT. XYZ. Untuk validasi hasil dari analisa, maka
dilakukan pengujian kualitas berupa spectro, colour check dan microstructure.

Kata-kata kunci : Cacat misrun, Root Cause Analysis, fishbone diagram, pengujian kualitas.

Abstract

In the piston production process there will be several problems encountered. Examples of problem that will
be faced are defects in piston product. The defect reffered to in this case is a misrun defect. Misrun defect are
found in several castings of the piston product type at PT. XYZ. There are several factors that cause misrun
defect in piston product. To be able to detect defects in a product, several stages of quality tersting are
required. Therefore, the purpose of this paper is to find and determine the causes of defects and provide
solutions so that defects do not occur again. This analysis is based on the reference used, namely Root Cause
Analysis (RCA) with the method used, namely fishbone diagram. After analyzing the causes and ways of
overcoming the defects that occur in teh pistons at PT. XYZ. To validate the result of the analysis, quality
testing was carried out in the form of spectro, color check and microstructure.

Keywords : Misrun defects, Root Cause Analysis, fishbone diagram, quality testing.
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1. PENDAHULUAN

Dewasa ini pertumbuhan industri di Indonesia sedang mengalami kemajuan yang cukup pesat. Hal ini
menyebabkan perlu adanya efisiensi dalam melakukan produksi dan biaya perawatan alat — alat produksi. Proses
produksi yang dilakukan sangat panjang dan juga melalui proses pengujian kualitas yang sangat ketat. Hal ini
untuk memastikan bahwa produk yang dipasarkan memiliki kualitas yang terbaik dan memiliki ketahanan yang
maksimal.

Setelah dilakukan pengamatan, timbul beberapa permasalahan. Hal yang sangat menjadi sorotan adalah
permasalahan pada saat proses casting. Ditemukan banyaknya defect (kecacatan) saat proses casting salah
satunya adalah defect misrun. Defect misrun banyak sekali ditemukan pada piston motorcycle tipe KOJA.

Defect misrun adalah pengecoran yang tidak menyatu yang menyebabkan pengecoran belum selesai,
tepi dari defect misrun berbentuk bulat dan halus. Ketika logam tidak dapat mengisi rongga cetakan sepenuhnya
dan dengan demikian meninggalkan bagian yang tidak terisi yang dapat disebut sebagai defect misrun.

Produk coran memiliki perbandingan luas permukaan yang lebih besar dari pada sistem saluran, misrun
juga menunjukan ketidakteraturan permukaan pengecoran yang disebabkan oleh pengisian cetakan yang tidak
teratur karena rendahnya suhu penuangan, tekanan balik gas dari ventilasi cetakan yang tidak memadai, sistem
saluran dan sistem gerbang yang tidak sesuai sehingga menyebabkan pembekuan prematur dimana pembekuan
yang terbentuk tidak merata serta menimbulkan kekosongan yang disebabkan akibat dari tekanan berlebih pada
pembekuan logam dengan arus panas yang tinggi. Selain itu, misrun juga dapat terjadi jika logam cair terlalu
dingin atau penuangan molten terlalu lambat sehingga volume logam yang dituang tidak mencukupi cavity
produk.

Melalui langkah Root Cause Analysis, penulis mengangkat tema “Studi Kasus Defect Casting Jenis
Misrun Pada Piston Motorcycle Tipe KOJA”. Penulis berupaya untuk mencari penyebab permasalahan, langkah
perbaikan dan solusi untuk menjaga kualitas piston tersebut.

2. METODE PENGERJAAN

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah menggunakan Root Cause Analysis dan Fishbone
Diagram. Pada bab ini akan dibahas mengenai permasalahan defect casting jenis misrun pada piston motorcycle
tipe KOJA. Secara keseluruhan pembuatan dan penyelesaian penelitian ini digambarkan dalam diagram alir
yang terdapat pada Gambar 1.

Identifikasi Masalah

Menentukan Judul Tugas Alchir

Pengumpulan Data

S

Mengoleh Data

S

Hasil dan Pembahazan

S T

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Diagram Alir Pengerjaan
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Dalam pelaksanaan penelitian ini hal pertama yang dilakukan adalah mengidentifikasi masalah dan
melakukan evaluasi pada piston motorcycle tipe KOJA yang mengalami defect jenis misrun. Setelah dilakukan
pengamatan ditemukan bahwa terjadinya masalah pada pada saat dilakukannya proses casting.

Pada saat proses casting ada beberapa faktor yang menyebabkan terjadi defect/cacat pada produk. Hal ini
dapat ditunjukan dengan tingginya angka reject produk piston motorcycle tipe KOJA. Berikut data lengkapnya
dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Data Reject Produk

DATA REJECT PRODUK
KOJA Jan-23 | Feb-23 | Mar-23 | Apr-23 | Mei-23 | Jun-23
MISEUN £.681 4.679 5.286 5.823| 13819 6.210
COATING RONTOK 1.972 830 1.801 1.434 3.118 1447
TOP C NAIK 1.448 844 337 386 975 644
TOTAL REJECT 12.101 6.353 1.714 7643 [ 17912 8.301

(Sumber : Data Peruszhaan PT. XY )

Dalam data reject produk dapat dilihat misrun merupakan penyumbang tertinggi untuk barang reject. Hal ini

dapat menyebabkan berkurangnya efisiensi pada proses produksi dan berpotensi menyebabkan kerugian untuk
perusahaan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Cacat misrun pada produk piston motorcycle tipe KOJA sebagian besar terjadi pada bagian window.

Terdapat retak rambut dan juga kebolongan pada bagian window. Cacat ini dapat ditemukan saat proses visual
check dan produk nyatakan NG (Not Good).

NG bagian window FIM NG bagian window KOJ
Gambar 2. Produk yang mengalami kecacatan

Setelah dilakukan pencegahan dan perbaikan pad a sistem proses produksi, didapatkan hasil yang lebih

baik dari sebelumnya. Meskipun angka reject tidak sama dengan nol, tetapi sudah mengalami penurunan yang
signifikan dengan hasil produk sebagai berikut.

OK bagian window FIM OK bagian window KOJ
Gambar 3. Produk OK (berhasil) setelah perbaikan
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Berdasarkan gambar 3 dapat dilihat sudah tidak adanya kecacatan pada bagian window (FIM) ataupun
bagian window (KOJ). Hal ini menujukkan bahwa pencegahan yang dilakukan dapat terealisasi secara
maksimal.

Analisis Penyebab terjadi defect misrun

Menurut beberapa jurnal ilmiah, seperti ASM Handbook Aluminum and Aluminum Alloys dan casting
defects analysis in foundry and their remedial measure with industrial case studies faktor terjadinya defect
misrun karena menurunnya fluiditas logam cair, perubahan suhu saat penuangan, waktu penuangan terlalu
lambat yang menyebabkan aliran fluida konsistensinya pecah.

Dalam melakukan analisa defect misrun yang terjadi pada piston motorcycle tipe KOJA, penulis
menggunakan metode fishbone diagram, dan mengambil beberapa faktor penyebab terjadinya kerusakan.
Kemudian dipilih 4 faktor yaitu man, machine, method dan material.

MAN METHOD
Kurangnya Temperatur

i kompetensi saat

d'qulngk‘ ‘ pada SDM Kecepatan penuangan

ml;.lp annya yang ada penuangan sangat rendah

SO sangat lambat Defect Jenis Misrun

pada Piston
Motorcycle tipe
Turbulensi Getting KOJA
Suhu material ads arak ¥
e pada Jarak terlalu kecil
tidak mencapai material pouring
standar terlalu tinggi
MATERIAL MACHINE

Gambar 4. Fishbone diagram

Faktor Man (SDM)

Faktor man merupakan faktor yang berasal dari sumber daya manusia (SDM), dalam hal ini dapat
dikatakan sebagai operator yang berhubungan langsung dengan mesin. Tujuan dari jakian faktor man ialah
untuk melihat keterkaitan antara faktor man terhadap terjadinya cacat pada produk.

MAN
Kurangnya
roo kompetensi
By, pada SDM
L!llt‘ﬂlpkalllllyil Soie ads
SOpP g

Gambar 5. Faktor man

Berdasarkan gambar 5 dapat dilihat ada dua masalah utama pada faktor man yaitu kurangnya
kompetensi pada SDM yang ada dan kurang diterapkannya SOP. Oleh karena itu, faktor man memiliki
pengaruh terhadap cacat produk yang sedang dialami.

Faktor Method

Faktor Method merupakan faktor yang terdiri atas elemen standar operasional, prosedur pengoperasian
dan durasi pengoperasian mesin. Tujuan dari kajian faktor method ialah untuk melihat keterkaitan antara faktor
method terhadap terjaidnya cacat pada produk.
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METHOD

Temperatur
saat
penuangan
penuangan sangat rendah
sangat lambat

Kecepatan

Gambar 6. Faktor method

Berdasarkan gambar 6 terdapat dua penyebab terjadinya cacat pada produk antara lain karena
temperatur saat penuangan sangat rendah dan kecepatan penuangan yang sangat lambat.

Faktor Material

Faktor material merupakan faktor yang terkait dengan bahan dan campuran yang digunakan untuk
membuat suatu produk. Karena jika ada sedikit perbedaan dalam pencampuran bahan maka akan terjadi
perbedaan pula pada hasil yang didapat. Kajian faktor material ini bertujuan untuk melihat keterkaitan antara
faktor material terhadap terjadinya cacat pada produk.

Turbulensi
pada
material

Suhu matenal
tidak mencapai
standar

MATERIAL

Gambar 7. Faktor material

Berdasarkan gambar 7 ada dua faktor penyebab terjadinya cacat pada produk yaitu karena terjadinya
turbulensi pada material dan juga suhu material yang tidak mencapai standar saat dilakukannya penuangan.
Dengan ini dapat disimpulkan faktor material berpengaruh terhadap terjadinya permasalahan ini.

Faktor Machine

Faktor machine merupakan faktor machine yang berkaitan dengan peralatan atau teknologi yang
digunakan dalam proses produksi. Proses pemeliharaan pada mesin juga hal penting yang harus diperhatikan
dalam melakukan proses produksi. Tujuan kajian faktor machine ialah untuk melihat keterkaitan antara faktor
machine dengan permasalahan yang sedang terjadi.

Getting
terlalu kecil

Jarak
pouring
terlalu tinggi

MACHINE

Gambar 8. Faktor machine

Berdasarkan gambar 8 terdapat dua penyebab terjadinya cacat pada produk yaitu jalur masuk (getting)
yang terlalu kecil dan jarak pouring yang terlalu tinggi. Dengan ini dapat disimpulkan faktor machine
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berpengaruh terhadap terjadinya permasalahan ini.
Solusi Permasalahan

Berdasarkan hasil analisis, diperlukan banyak sekali perubahan atau improvement yang harus dilakukan.
Hal ini sangat berpengaruh terhadap tingginya angka reject defect misrun pada piston motorcycle tipe KOJA.
Dengan adanya perubahan diharapkan menurunnya angka reject dan memperoleh produk dengan kualitas yang
baik.

Berikut hal-hal yang harus dilakukan dalam langkah pencegahan cacat misrun pada piston motorcycle
tipe KOJA:
Melakukan training kepada operator.
Menjaga suhu material agar tetap stabil.
Memperluas getting agar jalur masuk aliran lebih lancar.
Mempersingkat waktu penuangan.
Memperbaiki desain cetakan.
Memastikan material yang digunakan dalam kondisi baik.

I

Dengan adanya solusi diatas, diharapkan cacat misrun pada piston motorcycle tipe KOJA semakin dan
dapat terselesaikan. Pengujian berkala juga tak kalah penting untuk tetap menjaga konsistensi dari kualitas
produk.

Quality Check

Quality check dilakukan untuk melihat hasil produk, memperoleh data dan juga untuk menjaga kualitas
produk agar tetap dalam kondisi yang layak tanpa adanya cacat. Berikut proses dari quality check :

Komposisi Material
Pengecekan komposisi material menggunakan spectrometer machine. Spectrometer machine digunakan
untuk mengetahui berapa besar unsur campuran yang terkandung didalamnya.

Penetrant Test
Penetrant test merupakan salah satu metode pengecekan untuk mengetahui kondisi dibagian dalam
produk. Metode ini juga menjadi cara utama untuk mengetahui adanya keropos pada produk.

Microstructure
Microstructure merupakan salah satu metode pengecekan dengan menggunakan mikroskop. Mikroskop
digunakan untuk melihat kandungan silikon (Si) yang ada pada benda kerja.

Controlling (Visual Inspection)
Controlling dilakukan untuk melihat hasil dari produk dan menjaga kualitas dari produk. Selain itu
controlling juga dilakukan sebagai bentuk pengawasan terhadap operator produksi.

4. KESIMPULAN

Kesimpulan dari hasil Studi Kasus Defect Casting Jenis Misrun Pada Piston Motorcycle Tipe KOJA adalah:

1. Berdasarkan hasil Root Cause Analysis dapat disimpulkan :
a. Faktor man, yaitu kurangnya kompetensi pada SDM yang ada dan kurang diterapkannya SOP.
b. Faktor method, yaitu rendahnya temperatur pada saat penuangan dan kecepatan penuangan yang
tidak sesuai standar (terlalu lambat).
c. Faktor material, yaitu terjadinya turbulensi pada material dan suhu material yang tidak mencapai
standar saat dilakukan penuangan ke dalam mold.
d. Faktor machine, yaitu jalur masuk material (getting) yang terlalu kecil dan jarak pouring yang terlalu

tinggi.
2. Beberapa hal yang harus dilakukan sebagai bentuk pencegahan terjadinya defect misrun pada piston

motorcycle tipe KOJA :
a. Melakukan training kepada operator.
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b. Menjaga suhu material agar tetap stabil.
c. Memperluas getting agar alur masuk aliran lebih lancar.
d. Mempersingkat waktu penuangan.
e. Memperbaiki desain cetakan.
f.  Memastikan material yang digunakan dalam kondisi baik.
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