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PERBAIKAN PROSES PRODUKSI UNTUK MENGURANGI
CACAT PRODUK DISC ROTOR MODEL 650A DI-LINE DR11
PT XYZ
Daffa Arya Pradana
Dosen Pembimbing: Dr. H. Wardoyo, M.T. dan Dr. Siska Titik
Dwiyati, M.T.

ABSTRAK

Tingginya tingkat cacat pada proses produksi disc rotor model 650A di-/ine
DRI11 PT XYZ sebesar 0,70% yang melebihi batas toleransi perusahaan sebesar
0,15% menunjukkan adanya permasalahan kualitas yang perlu dianalisis secara
sistematis. Jenis cacat dominan adalah Diameter 108 yang menyebabkan
ketidaksesuaian dimensi hasil machining terhadap standar spesifikasi. Penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab cacat dan menerapkan langkah
perbaikan guna menurunkan tingkat kecacatan menggunakan metode 8 Langkah
Sistem Produksi Toyota (7oyota Production System) yang di kombinasikan dengan
Seven Quality Control Tools (7 QC Tools). Metode penelitian dilakukan melalui
observasi langsung di area kerja, pengumpulan data cacat produksi periode Mei-
Juli 2025, serta analisis menggunakan diagram Pareto, dan diagram sebab-akibat
(fishbone).

Hasil penelitian menunjukkan bahwa faktor mesin menjadi penyebab utama
cacat, meliputi tidak adanya cover pada slide Z-axis, posisi tool post tidak center
(miring 0,4 mm), dan sistem autoblow hanya terdapat di satu sisi chuck. Setelah
dilakukan tindakan perbaikan melalui pemasangan cover, penyetelan ulang tool
post, dan penambahan autoblow, tingkat cacat Diameter 108 menurun dari 31 pcs
menjadi 0 pcs (0%). Kesimpulan penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan 8
Langkah Sistem Produksi Toyota terbukti efektif dalam menghilangkan akar
penyebab cacat, meningkatkan stabilitas proses, serta sehingga mendukung

tercapainya kondisi zero defect di lini produksi.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, 8 Langkah Sistem Produksi Toyota, 7 QC
Tools, Disc Rotor, Diameter 108.
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PRODUCTION PROCESS IMPROVEMENT TO REDUCE
PRODUCT DEFECTS IN DISC ROTOR MODEL 6504 DI-LINE
DRI11 PT XYZ
Daffa Arya Pradana
Supervisor: Dr. H. Wardoyo, M.T. dan Dr. Siska Titik Dwiyati,
M.T.

ABSTRACT

The high defect rate in the production process of disc rotor model 6504 on
line DRI11 at PT XYZ, reaching 0.70% and exceeding the company s tolerance limit
of 0.15%, indicates a quality issue that needs to be analyzed systematically. The
dominant defect type is Diameter 108, which causes dimensional deviations in the
machining results. This study aims to identify the root causes of defects and
implement corrective actions to reduce the defect rate using the 8 Steps of the Toyota
Production System (TPS) combined with the Seven Quality Control Tools (7 QC
Tools). The research was conducted through direct observation in the production
area, collection of defect data from May to July 2025, and analysis using the Pareto
diagram, and fishbone diagram.

The results showed that the machine factor was the main cause of the defect,
including the absence of a Z-axis slide cover, an off-center tool post (tilted 0.4 mm),
and an air blow system installed only on one side of the chuck. After corrective
actions such as installing a slide cover, realigning the tool post, and adding an air
blow system, the Diameter 108 defect decreased from 31 pcs to 0 pcs (0%). The
study concludes that the application of the 8 Steps of the Toyota Production System
effectively eliminates root causes of defects, enhances process stability, and

achieving a zero-defect condition in the production line.

Keywords: Quality Control, 8 Steps Toyota Production System, 7 QC Tools, Disc

Rotor, Diameter 108.

vii



DAFTAR ISI

LEMBAR PENGESAHAN L......oooiiiiiiiiiii et e i
LEMBAR PENGESAHAN LT ......oooiiiiiiiiie e 111
LEMBAR PERNYATAAN ...ttt e v
KATA PENGANTAR. .....ooiiitiiiiit ettt e et v
ABSTRAK ...t e a e e et e e eanee e vi
ABSTRACT ...t vil
DAFTAR IS ..ot ettt ettt e e st e e e enaeeas viil
DAFTAR TABEL.......ooooiiiiiiiiiee ettt e et e s e X
DAFTAR GAMBAR........oooiiiiiii et rte et s e e e e eeaee e neeeas X1
DAFTAR LAMPIRAN ...ttt ste et et e s e e e e eeneeeenaeeenns xii
BAB I PENDAHULUAN........ooiiiiitiiiiiiiee ettt sieeesieeestae e s eeeesnneeennneeennnes 1
1.1 Latar BelaKan@..............oooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee ettt aeeeeenees 1
1.2 Rumusan Masalah..............cccci e 3
1.3 Tujuan Penelitian ...............ooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e eeeeeenees 4
1.4 Manfaat Penelitian.............c..ccooiiiiiiiiiiiiii e 4
1.4.1  Manfaat TEOTIES ...ccevuuiiieiiiiiiie ettt et e e eee e 4
1.4.2  Manfaat Praktis .......ocuoiiiiiiiiiiiiiieee et 4

1.5 Batasan Penelitian....................ooooiii 4
BAB II KAJIAN PUSTAKA ... oottt 6
2.1 Landasan TeOTN........ccooooiiiiiiiiiiiiiiei ittt e e e e e 6
2.1.1  Kualitas Produk ..ot 6
2.1.2  Cacat Produksi ......eeieeiiiiiiieiiiie e 6
2.1.3  Pengendalian Kualitas ..........ccccevviiiniiiiiiiiiiiiiiiiicccccceee e 7

B B S B el 0o 12 P PPPRPPRPRE 8
2.1.5 8 Langkah Sistem Produksi TOyota...........cccoeueiiniiiiniieiniiiiiieccieeene 8

viii



2.1.6  8Ven QC TOOLS ......ooeeeeeeiiiieeiiiiieeeeee ettt 11

2.2 Kerangka PemiKiran...................cccccooiiiiiiiiiie e 11
BAB III METODE PENELITIAN ..ottt 13
3.1 Diagram Alur Penelitian ......................ooooiiiiiiii e 13
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian ...............cccccccccoiviiiiiiiiiii e, 14
3.3 Teknik Pengumpulan Data ......................ccooiiiiiiiiiiee e 14
3.4 Teknik Analisis Data ... 15
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ..ottt 17
4.1 Hasil Analisis Data ... 17
4.1.1  Mengklarifikasi Masalah ...........cc..cccoeiiiiiiiiiiiiiiie e 17
4.1.2  Menguraikan Masalah ..............cccocviiiiiiiiiiiiiiie e 18
4.1.3  Menetapkan Target .........ccceeieeeiiiuiiiiiieeeeeeeiiiiiieeeeeeeeeseiireeeeeeeeeeennnnns 18
4.1.4 Menganalisa Akar Penyebab............cccccooviiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeees 19
4.1.5 Mengembangkan Rencana Perbaikan...............cccccoeiiiiiiiiiiinneennnnnnin, 20
4.1.6  Melakukan Perbaikan ...............cccooiiiiiiiiiiiiiii 21
4.1.7  Mengevaluasi Hasil .........ccccccooiiiiiiiiiieiiceee e, 24
4.1.8  StandAriSAST ..eeeeieeeeeeiiiiiiieeeeeeeeciiiieee e e e e e e e e e e e e e e et rreaeeeaeeennens 25

4.2 Pembahasan ... e 26
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ... .ottt 28
5.1 KeSIMPUIAn............ouuiiii s 28
5.2 SATANL....coiiiiiiiiii et e e e e 28
DAFTAR PUSTAKA . 30
LAMPIRAN ...ttt e ettt e e ettt e e e et e e e e satbteeeeensaeeeeesannes 32

iX



	3b62fdcc2add1a68b31feb6e1079a8a0a4ad48c81c9cd0226b502b3a70ded44d.pdf
	cab203163ec31c47d1077a81ebf53693daaddcc96ff29d1bbd7c3a692c27d3b7.pdf
	2ba397339e5a0d121db649e66f26b1bbe976a4e49e90c84eb3238f646adf3ce0.pdf
	2ba397339e5a0d121db649e66f26b1bbe976a4e49e90c84eb3238f646adf3ce0.pdf


	3b62fdcc2add1a68b31feb6e1079a8a0a4ad48c81c9cd0226b502b3a70ded44d.pdf
	3b62fdcc2add1a68b31feb6e1079a8a0a4ad48c81c9cd0226b502b3a70ded44d.pdf
	cab203163ec31c47d1077a81ebf53693daaddcc96ff29d1bbd7c3a692c27d3b7.pdf
	cab203163ec31c47d1077a81ebf53693daaddcc96ff29d1bbd7c3a692c27d3b7.pdf


